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Gebiet der Erfindting 
Die vorliegende Erf indung betrif f t im Allgemeinen verpackte 
Produkte, bei denen eine Folie ein gegartes Fleischprodukt xam- 
gibt. Die vorliegende Erf indung betrif ft auch Verfahren ziom Ver- 
packen. Die vorliegende Erf indung betrif ft insbesondere ein ver- 
packtes gegartes Fleischprodukt, das Schinken, Wurstchen, Morta- 
della, Bologneser Wurst oder Braxmschweiger Wurst umfasst. 

Hinterarund der Erf indung 

Die Nahrxongsmittelverpackungs Industrie verwendet Verpak- 
kungsf olien, aus denen Beutel vnd Hullen hergestellt werden, die 
so sind, dass sie in Kochverpackungsanwendungen verwendet werden 
konnen, d. h. Anwendungen, in denen ein NcLhnmgsmittelprodiikt in 
der Folie verpackt wird und nachfolgend das Nahriingsprodukt ge- 
gart wird, wahrend es in der Folie verpackt ist. Der Begriff 
"kochfahig" (oder "ztam Kochen innerhalb der Verpackung") bezieht 
sich hier in Bezug auf Verpackungsmaterialien wie Folien auf 
Verpackungsmaterial , das strukturell in der Lage ist, den Ein- 
wirkungen des Kochens in der Verpackung hinsichtlich Zeitdauer 
und Temperatur zu widerstehen, wahrend es ein Nahrungsmittel- 
produkt umgibt. Kochverpackungs-Nahrungsmittel sind Nahnangs- 
mittel, die in der Verpackung gegart werden, in der sie an den 
Verbraucher abgegeben werden und aus der sie mit oder ohne Er- 
warmen verbraucht werden konnen. Zeit- und Temperatvirbedingungen 
des Kochens in der Verpackung beziehen sich typischerweise auf 
einen langen Icungsamen Garungsvorgang, beispielsweise Eintauchen 
in heiSes Wasser mit SS® bis SS^C (131 bis 140*'F) fiir 1 bis 4 
Stunden. Kochen in der Verpackxing kann jedoch Eintauchen bei 70 
bis 100°C (158«F bis 212°F) fur bis zu 12 Stxinden einschliefien. 

Unter den Bedingungen des Kochens in der Verpackung sollte 
ein kochf ahiges Verpackungsmaterial die Integritat der Versiege- 
lung beibehalten, d. h. jegliche heiSgesiegelten Nahte sollten 
dem Auseinanderziehen wahrend des Kochens in der Verpackung wi- 
derstehen. Die Folie ist vorzugsweise auch mit sich selbst heiS- 



siegelbar. Die Verpack\mgsfolie passt sich dem enthaltenen Nah- 
rungsmittelprodxikt auch im Wesentlichen an. Diese wesentliche 
"Anpassxmgsfahigkeit wird vorzugsweise dadurch erreicht, dass die 
Folie unter diesen Bedingungen warmeschrtunpfbar ist, so dass sie 
sine eng anliegende Verpacktmg bildet. In anderen Worten ist in 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform die Folie amter diesen Zeit- 
Temperatur-Bedingvmgen des Kochens in der Verpackving warme- 
schrumpfbar, d. h. die Folie besitzt ausreichend Schnampfener- 
gie, so dass durch Eintauchen des verpackten Nahrungsmittelpro- 
dukts in heifies Wasser die Verpackxongsfolie eng \m das enthalte- 
ne Prodiikt schrurapft, imd insbesondere bis zu etwa 55 % raonoa- 
xiale Oder biaxiale Schrumpfung bei 100«»C (185«P) aufweist. Die 
Folie sollte auch an dem Nahrungsmittelprodukt haften, vim "Aus- 
kochen", d. h. die Ansammlung von saften zwischen der OberflSche 
des enthaltenen Nahrungsmittelprodukts und der Nahnmgsmittel- 
kontaktoberf lache des Verpackungsmaterials wahrend des Kochens 
in der Verpackung zu begrenzen. Auf diese Weise wird die Ergie- 
bigkeit des Produkts erhoht, da das Nahrungsmittelprodiikt saftig 
bleibt . 

Verschiedene Fleischprodxikte wie Schinken, W\irst, Geflugel, 
Mortadella, Bologneser Wurst, Bra\mschweiger Wurst, usw. werden 
als Produkte zxim Gareh in der Verpackung hergestellt . Diese Pro- 
d\ikte haben jedoch einen deutlich unterschiedlichen Fettgehalt 
und Proteingehalt . Bei Produkten mit hohem Fettgehalt oder Pro- 
dukten mit niedrigem Proteingehalt oder Prodiokten mit erhebli- 
chen Additivgehalten (Starke und andere Pullstoffe, Wasser, 
usw.) ist es schwieriger, adaquate Adhasion der Folie an dem 
Fleisch zu erhalten, da es vermutlich die polaren Stellen der 
Proteinmolekule sind, die von polaren Stellen auf der Folien- 
oberflache angezogen werden, was zu Adhasion der Folie an 
Fleisch fuhrt. Da Geflugel beispielsweise einen relativ niedri- 
gen Fettgehalt vmd somit einen relativ hohen Proteingehalt hat, 
ist es bei GeflGgel relativ einfach, adequate Folie-an-Fleisch- 
Adhasion zu erhalten. 

Es ist ffir Fleischprodukte mit hSherem Fettgehalt und nied- 
rigerem Proteingehalt, wie Schinken, Wurstclien, Mortadella, Bo- 
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logneser Wurst imd Braxinschweiger Wurst, insbesondere Wurstchen, 
Mortadella, Bologneser Wurst und Braunschweiger Wurst schwieri- 
ger, adaquate Adhasion von Folie an Fleisch zu erhalten. Koch- 
verpackungen dieser Fleischprodukte mit hoherem Fettgehalt und 
niedrigerem Proteingehalt verwendeten eine Folie mit einer 
Fleischkontaktschicht aus Polyamid, so dass die polaren Gruppen 
an dem Polyamid ein adaquates Niveau der Folie-an-Fleisch-Adha- 
sion lieferten, urn deutliche Fldssigkeitsabsonderung wahrend des 
Verfahrens des Garens in der Verpackung zu verhindem. Der ver- 
gleichsweise hohe Vicat-Erweichungspunkt vieler Polyamide er- 
moglicht zudem, dass das Kochen in der Verpack\mg ohne wesent- 
liches Risiko des Versagens der in der Verpackung vorhandenen 
HeiSsiegel\ingen erfolgen kann. Andere Polymere, die in Kochver- 
packungen von Fleischprodukten verwendet werden, schlieSen lono- 
mer, Ethylen/ Acrylsaure- Copolymer und Ethylen/MethacrylsSure- 
Copolymer ein. 

Polyamid ist jedoch mindestens in Bezug auf die meisten Po- 
lymere und Copolymere auf Olefinbasis ein teures Polymer. Ethy- 
len/Me thacryl saure - Copolymer , Ethy len/Acryl saure - Copolymer und 
ihre metrallsalzneutralisierten Gegenstucke (z, B. SURLYN^ lono- 
merharze) sind seit mehreren Jahren wohl bekannt als die besten 
bekannten Polyolef inmaterialien mit Pleischhaftung. Metallsalz- 
n^^tralisierte Ethylen/Methacrylsaure-Copolymere (z. B. das SUR- 
LYN 1650 lonomerharz, das in CN510 (TM) -Folie verwendet wird) 
sind insbesondere bei der kommerziellen Anwendung der Gegenstand 
weitverbreiteter Kochverpack\ingsanwendungen gewesen. Es ist je- 
doch bekannt, dass selbst SURLYN -lonomerharze eine inakzeptable 
Adhasion an Produkten wie Leberwurst, Bologneser Wurst und Mor- 
tadella haben. Ethylen/Methacrylsaiire-Copolymer, Ethylen/Acryl- 
saure- Copolymer und deren metallsalzneutralisierte Gegenstucke 
haben zudem in der Vergangenheit eine weniger als adaquate Sie- 
gelfestigkeit zur Verwendung in Kochbeuteln und Hullenanwendun- 
gen mit ruckwartiger Naht gezeigt. Das liegt daran, dass diese 
Copolymere vergleichsweise niedrige Vicat-Erweichungspunkte be- 
safien, was unerwxinschte Leistung in Endanwendungen mit Kochvor- 
gangen verursachte, da die Siegelungen wahrend des Kochprozesses 
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2\am Versagen neigten. Obwohl dies bei beiden Arten der Anwendun- 
gen auftreten kaim, bei denen die Siegelung wahrend des Kochens 
gehalten wird (z. B. Kochen in einer Form) sowie bei Anwendxin- 
gen, in denen diese Siegelung wahrend des Kochvorgangs nicht ge- 
halten wird (z. B. Kochen auf einem Gestell) , ist das Versagen 
der Siegelung bei nicht gehaltenen Kochanwendungen haufiger. 

Der relativ hohe Acrylsauremonomergehalt der in der 
Fleischadhasionsschicht dieser Folie verwendeten Ethylen/Acryl- 
saure-Copolymere fuhrt auBerdem zu Problemen mit dem Blockieren 
der Folie, d. h. ein Folienschlauch, der ein solches Copolymer 
an seiner Innenseitenoberflache aufweist, neigt dazu, unter den 
Lagerungsbedingungen an sich selbst zu haften, d. h. wenn das 
Folienschlauchmaterial in'flachgelegter Anordnung gelagert wird, 
wodurch die Folie fiir die Anwendung xinbrauchbar wird. 

EP-A-0 127 296 offenbart ein verpacktes Fleischprodukt z\m 
Kochen in der Verpackung, bei dem der Kochbehalter sich in der 
Form dem Fleischprodukt anpasst imd die Innenoberf lache des Be- 
halters ein Olef in/ Acrylsaure- Copolymer umfasst. 

Es ware erwiinscht, ein verpacktes Produkt zu schaffen, bei 
dem die Folie eine adaquate Folie-an-Fleisch-Adhasion aufweist, 
urn deutliche Absonderung von Fliissigkeit bei Produkten mit hohem 
Fettgehalt/niedrigem Proteingehalt zu verhindem, wobei sie ade- 
quate Siegelfestigkeit wShrend des Kochvorgangs liefert und 
gleichzeitig im Vergleich zu Polyamiden auch wirtschaftlicher 
ist. Es ist zudem erwunscht, dass eine solche Folie gute Warme- 
schrumpfeigenschaften hat, damit die Folie sich vor, wahrend xind 
nach dem Kochvorgang in der Verpackung leichter eng an das Nah- 
ningsprodukt anschmiegt und an diesem angeschmiegt bleibt. 

Zusammenfass una der Erfindunq 
Die vorliegende Erfindung verwendet eine Folie mit einer 
Nahrungsmittelkontaktschicht, die ein hohes Niveau an Warme- 
schrumpfbarkeit ermoglicht, wahrend hohe Siegelfestigkeit und 
hohe Folie-an-Fleisch-Adhasioh zu Kosten geliefert werden, die 
wesentlich unter den Kosten einer entsprechenden Folie mit Po- 
lyamid-Nahrungsmittelkontaktschicht liegen. Die vorliegende Er- 



findung verwendet eine Nahrungsmittelkontaktschicht, die einen 
neuen Typ von Ethylen/Acrylsaure-Copolymer (EAA- Copolymer) um- 
fasst, das erst seit kurzer Zeit zur Verfugiing steht und einen 
hoheren Vicat-Erweichungspiinkt als EAA-Copolymere hat, die zuvor 
erhaltlich waren. Es hat sich herausgestellt , dass dieses neue 
EAA- Copolymer uberraschenderweise ein erheblich hoheres Niveau 
der Folie-an-Fleisch-Adhasion bei Fleischprodukten mit hohem 
Fettgehalt/niedrigem Proteingehalt liefert., wie Wurstchen, Mor- 
tadella, Bologneser Wurst, Braiinschweiger Worst, imd es hat sich 
auch herausgestellt, dass sie eine hShere Siegelf estigkeit wah- 
rend des Kochvorgangs liefert. Es wurde auch gefxinden, dass die 
Blockiemeigung der Folie (wie zuvor beschrieben) gering ist. Es 
hat sich zudem herausgestellt, dass dieses neue EAA-Copolymer 
die Herstellxing einer Mehrschicht folie mit einem relativ hohen 
Niveau der warmeschnampfbarkeit nicht verhindert. 

In einem ersten Aspekt betrifft die vorliegende Erfindung 
ein verpacktes Produkt, das eine vim ein gegartes Fleischprodukt 
angeordnete Folie umfasst, wobei das gegarte Fleischprodukt an 
einer Fleischkontaktoberf lache der Folie haftet und die Fleisch- 
kontaktoberflache der Folie 01 ef in/ Acrylsaiire- Copolymer mit 
einem Vicat-Erweichungspunkt in *»F von mindestens 

232 - 5,0 (% Acrylsauremonomergehalt) 

umf asst . 

Das gegarte Fleischprodukt umfasst vorzugsweise mindestens 
ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Wurstchen, 
Bologneser Wurst, Mortadella, Braunschweiger Wurst xmd Schinken. 

Vorzugsweise \imfasst das Olefin Ethylen, \md das gegarte 
Fleischprodukt umfasst vorzugsweise mindestens ein Mitglied aus- 
gewahlt aus der Gruppe bestehend aus Wurstchen, Bologneser 
Wurst, Mortadella, Braunschweiger Wurst und Schinken-und-Wasser- 
Produkt . 

Vorzugsweise hat das Ethylen/Acrylsaxire- Copolymer einen Vi- 
cat-Erweichungspiinkt in ©F von mindestens 




232 - 4,5 (% Acrylsauremonomergehalt) 

und das Ethylen/Acrylsaurecopolymer umfasst Acrylsauremonoraer in 
einer Menge von etwa 1 bis 30 %, bezogen auf das Gewicht des Co- 
polymers, wobei das Ethylen/Acrylsaure-Copolymer vorzugsweise 
einen Vicat-Erweichimgspiinkt in von mindestens 

232 - 4,0 (% Acrylsauremonomergehalt) 

hat iind das Ethylen/Acrylsaurecopolymer Acrylsaxiremonomer in 
einer Menge von etwa 3 bis 20 % umfasst, bezogen auf das Gewicht 
des Copolymers, wobei das Ethylen/AcrylsSure-Copolymer insbeson- 
dere einen Vicat-Erweichungspunkt in «P von mindestens 

232 - 3,5 (% Acrylsauremonomergehalt) 

hat und das Ethylen/Acrylsaurecopolymer Acrylsaiiremonomer in 
einer Menge von etwa 5 bis 15 % umfasst, bezogen auf das Gewicht 
des Copolymers . 

Obwohl die Folie eine Einschichtfolie sein kann, ist die 
Folie vorzugsweise eine Mehrschicht folie. Bei der Mehrschicht- 
folie ist das Olef in/AcrylsSure-Copolymer vorzugsweise in einer 
ersten Folienschicht vorhanden, wobei die Mehrschichtfolie fer- 
ner eine zweite Schicht umfasst, die mindestens ein Mitglied 
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Polyolefin, Polystyrol, 
Polyamid, Polyester, polymerisiertem Ethylen/Vinylalkohol, Poly- 
vinylidenchlorid, Polyether, Polyurethan, Polycarbonat und star- 
kehaltigem Polymer umfasst. Eine erste bevorzugte Mehrschichtfo- 
lie umfasst eine dritte Schicht zwischen der ersten Schicht und 
der zweiten Schicht, wobei die dritte Schicht als Oa-Barriere- 
schicht dient und mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der 
Gruppe bestehend aus polymerisiertem Ethylen/Vinylalkohol, Poly- 
vinylidenchlorid, Polyamid, Polyalkylencarbonat und Polyester 
\imfasst . 

In einer bevorzugten Mehrschichtfolie \jmfasst die zweite 
Schicht ein Polyamid, und die Folie umfasst femer eine Kern- 



schicht als dritte Schicht zwischen der ersten Schicht und der 
zweiten Schicht, wobei die dritte Schicht mindestens ein Mit- 
glied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Ethylen/Vinylalko- 
hol- Copolymer \md Ethylen/a-Olef in- Copolymer umfasst. Vorzugs- 
weise umfasst diese Mehrschichtfolie femer (a) eine vierte 
Schicht zwischen der ersten Schicht und der dritten Schicht, wo- 
bei die vierte Schicht mindestens ein Polymer ausgewahlt aus 
Polyolef in, Polystyrol , Polyamid, Polyester , polymerisiertem 
Ethylen/Vinylalkohol, Polyvinyl idenchlorid, Polyether, Polyure- 
than, Polycarbonat und starkehaltigem Polymer umfasst; und (b) 
eine fiinf te Schicht zwischen der ersten Schicht und der vierten 
Schicht, wobei die fiinf te Schicht als Verbindungsschicht dient 
und anhydridgepfropftes Polyolefin umfasst. Vorzugsweise umfasst 
die Mehrschichtfolie femer (c) eine sechste Schicht, die eine 
auEere Folienschicht ist und Polyamid umfasst, und (d) eine 
siebte Schicht, die als Verbindungsschicht dient und sich zwi- 
schen der zweiten Schicht und der sechsten Schicht befindet. 
Vorzugsweise umfasst die Mehrschichtfolie femer (e) eine achte 
Schicht zwischen der sechsten Schicht und der siebten Schicht, 
wobei die achte Schicht Polyamid umfasst; und (f) eine Kera- 
schicht als neunte Schicht, die zwischen der ersten Schicht und 
der fiinften Schicht angeordnet ist und mindestens ein Polymer 
ausgewahlt aus Ethylen/a-Olef in-Copolymer, Propylen/a-Olef in- 
Copolymer, Buten/a-Olef in-Copolymer, Ethyl en/ungesattigter 
Ester-Copolymer xmd Ethylen/ungesSttigte Saure- Copolymer um- 
fasst. 

In einer anderen bevorzugten Mehrschichtfolie umfasst die 
zweite Schicht mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe 
bestehend aus Ethylen/a-Olef in- Copolymer, Propyl en/a-Olefin-Co- 
polymer, Buten/a-Olef in- Copolymer, Ethylen/ungesattigter Ester- 
Copolymer \ind Ethylen/ungesattigte Saure- Copolymer. Vorzugsweise 
umfasst diese Mehrschichtfolie eine dritte Schicht zwischen der 
ersten Schicht und der zweiten Schicht, wobei die dritte Schicht 
mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gmppe bestehend aus 
polymerisiertem Ethylen/Vinylalkohol (EVOH) , Polyvinylidenchlo- 
rid, Polyamid, Polyester und Polyalkylencarbonat umfasst. Vor- 




zugsweise umfasst diese Mehrschichtfolie femer eine vierte 
Schicht zwischen der zweiten Schicht und der dritten Schicht, 
wobei die vierte Schicht als Verbindungs schicht dient und minde- 
stens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus modi- 
fiziertem Ethylen/a-oief in-Copolymer, modif iziertem Ethylen/un- 
gesattigter Ester-Copolymer, modif iziertem Ethylen/ungesattigte 
Saure- Copolymer, Polystyrol und Polyurethan iimf asst. Vorzugswei- 
se umfasst die Mehrschichtfolie eine funfte Schicht zwischen der 
ersten Schicht und der dritten Schicht, wobei die funfte Schicht 
mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus 
Polyolefin, Polyamid, Polyester und Polyurethan umfasst; und 
eine sechste Schicht zwischen der dritten Schicht und der funf- 
ten Schicht, wobei die sechste Schicht als Verbindimgsschicht 
dient und mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe be- 
stehend aus modifiziertem Ethylen/a-Olef in-Copolymer, modifi- 
ziertem Ethylen/mgesattigter Ester-Copolymer, modifiziertem 
Ethylen/ungesattigte Saure- Copolymer, Polystyrol und Polyurethan 
umfasst. Vorzugsweise ist die Fleischkontaktoberf lache der Folie 
coronabehandelt . Die Fleischkontaktschicht kann an sich selbst 
gesiegelt werden. Die zweite Schicht kann eine AuSenschicht 
sein, wobei in Kombination die Fleischkontaktschicht an die 
zweite Schicht gesiegelt ist und die zweite Schicht gegebenen- 
falls coronabehandelt ist* Die funfte Schicht umfasst insbeson- 
dere mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend 
aus Ethylen/a-Olef in-Copolymer, Propylen/a-Olef in-Copolymer, Bu- 
ten/ Qf-Olef in-Copolymer, Ethylen/ungesSttigter Ester-Copolymer 
und Ethylen/xingesattigte Saure-Copolymer . Alternativ kann die 
Mehrschichtfolie femer umfassen: eine siebte Schicht, die min- 
destens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus 
Ethylen/a-Olef in-Copolymer, Propylen/a-Olef in-Copolymer, Bu- 
ten/ Qf-Olef in-Copolymer , Ethylen/ungesattigter Ester-Copolymer 
xind Ethylen/imgesattigte Saure-Copolymer umfasst; und eine achte 
Schicht, die mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe 
bestehend aus Polyamid, Polyester \md thermoplastischem Elasto- 
mer umfasst. Die achte Schicht ximfasst vorzugsweise mindestens 
ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Polyamid 6, 
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Polyamid 11, Polyamid 12, Polyamid 66, Polyamid 69, Polyamid 
610, Polyamid 612, Polyamid 61, Polyamid 6T, MXD6 xind Copolyme- 
ren derselben. Insbesondere urafasst die achte Schicht Polyamid 
6. Die Folie kann biaxial orientiert sein. Die Folie kann eine 
freie Schmmpfung in Querrichtimg von weniger als 10 % bei einer 
Temperatur von ISS^F haben. Altemativ kann die Folie eine freie 
Schrumpfung in Maschinenrichtxing von mindestens 10 % bei einer 
Temperatur von 85«C (1850F) imd eine freie Schrumpfung in Quer- 
richtimg von mindestens 10 % bei einer Temperatur von 85«C 
(185 OF) aufweisen. Vorzugsweise ist diese letztere Folie minde- 
stens teilweise vemetzt. 

Gemafi einem zweiten Aspekt betrif f t die vorliegende Erf in- 
dung ein Verfahren, umfassend: 

(A) Verpacken eines Fleischprodukts in einer Verpackung, indem 
das Fleischprodukt von einer Folie umgeben wird, wobei die 
Fleischkontaktoberf lache der Folie ein Olef in/Acrylsaureco- 
polymer mit eineiri Vicat-Erweichungspunkt in «F von minde- 
stens : 

232 - 5,0 (% Acrylsaureraonomergehalt) 

hat; 

(B) Garen des Fleischprodukts in der Folie, so dass die 
Fleischkontaktoberflache der Folie an dem Fleischprodukt 
haf tet . 

Vorzugsweise wird das Verfahren in einer Weise durchge- 
fuhrt, die zu einem bevorzugten erf ind\angsgemaEen verpackten 
Produkt fuhrt. Vorzugsweise hat die Folie eine freie Schrumpfung 
in Maschinenrichtung von mindestens 10 % bei einer Temperatur 
von 85«C (185«F) und eine freie Schrumpfung in Querrichtung von 
mindestens 10 % bei einer Temperatur von 85*>C (185<*F) . Vorzugs- 
weise ist die Folie eine Mehrschicht folie, und das Olef in/Acryl- 
saure- Copolymer ist in einer ersten Folienschicht vorhanden, die 
mindestens 10 Gew.% des Gesamtgewichts der Mehrschichtfolie aus- 
macht. Vorzugsweise ist die Folie mindestens teilweise vemetzt. 
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Vorzugsweise umfasst das Olef in/Acrylsaure-Copolymer Ethylen/ 
Acrylsaure-Copolymer, das weniger als 10 % Acrylsauremonomer um- 
fasst, wobei eine aufiere Oberflache des gegarten Fleischprodukts 
einer Temperatur von mindestens 7l^C (160°?) fur mindestens 30 
Minuten ausgesetzt worden ist. Vorzugsweise umfasst die erste 
Folienschicht femer Antioxidans. 

Kurze Beschreibung der Zeighnunq Ai^ 

Figur 1 illustriert eine vergrofierte Querschnittansicht 
einer zweischichtigen Mehrschichtfolie zur Verwendung in dem 
erfindungsgemaBen verpackten Produkt. 

Figur 2 illustriert eine vergroSerte Querschnittansicht 
einer sechsschichtigen Mehrschichtfolie ziir Verwendung in dem 
erfindungsgemaSen verpackten Prod\ikt. 

Figur 3 illustriert eine vergroSerte Querschnittansicht 
einer achtschichtigen Mehrschichtfolie zur Verwendxing in dem 
erfindungsgemaSen verpackten Produkt. 

Figur 4 illustriert eine Schemaansicht eines bevorzugten 
Verfahrens zur Herstellung bevorzugter Mehrschichtfolien zur 
Verwendung in dem erfindungsgemaSen verpackten Produkt, bei- 
spielsweise den in den Figuren 2 und 3 gezeigten Mehrschicht- 
folien. 

Figur 5 illustriert eine vergroSerte Querschnittansicht 
einer siebenschichtigen Mehrschichtfolie zur • Verwendung in dem 
erf indungsgemalSen verpackten Produkt. 

Figur 6 illustriert eine vergroiSerte Querschnittansicht 
einer neiinschichtigen Mehrschichtfolie zur Verwendung in dem 
erfindungsgemaSen verpackten Produkt. 

Figur 7 illustriert eine Schemaansicht eines bevorzugten 
Verfahrens zur Herstellung bevorzugter Mehrschichtfolien zur 
Verwendung in dem erfindungsgemaSen verpackten Produkt. 

Figur 8 illustriert eine Schemaansicht eines altemativen 
bevorzugten Verfahrens zur Herstellung bevorzugter Mehrschicht- 
folien zur Verwendtmg in dem erfindungsgemaSen verpackten Pro- 
dukt. 




Figur 9 illustriert eine perspektivische Ansicht eines er- 
f indungsgemaSen verpackten Produkts. 

Figur 10 illustriert eine perspektivische Ansicht eines al- 
temativen, erf indungsgemafi verpackten Produkts. 

Figur 11 illustriert eine perspektivische Ansicht eines 
weiteren altemativen, erf indungsgemaS verpackten Produkts. 

Figur 12 zeigt den Vicat-Erweichimgspunkt und % Acrylsaure- 
tnonomergehalt fur verschiedene Acrylsaurecopolymere, Methacryl- 
saurecopolymere und ein lonomerharz. 

PetailXierte Beschreibuna der Ei-finrinnry 
Der Begriff "Acrylsauremonomer" schlieSt, wie hier verwen- 
det, Monomereinheiten ein, die von Acrylsaure und Homologen der- 
selben abgeleitet sind, z. B. AcrylsSure und Methacrylsaxire so- 
wie hoheren Homologen derselben. 

Bis vor kurzer Zeit hatten die einzigen verfugbaren Copoly- 
mere von Ethylen und Acrylsaure einen Vicat-Erweichungspunkt 
("VSP"), der unter der Linie der folgenden Gleichung 

Vicat-Erweichungspunkt (®F) = 
232«F - (5,0 X Gew.% Acrylsauremonomer in dem Copolymer) 

lag. Bei diesen "zuvor erhaltlichen" Ethylen/Acrylsaure-Copoly- 
meren gait diese Gleichung bis zu maSigen Acrylsaurekonzentra- 
tionen, d. h. bis zu etwa 30 %. Seit kurzem ist ein neuer Typ 
von Ethylen/Acrylsaure-Copolymer erhaltlich. Dieses Ethylen/- 
Acrylsaure-Copolymer hat einen hoheren Vicat-Erweichungspunkt 
als die zuvor erhaltlichen Ethylen/Acrylsaure-Copolymere. Figur 
12 gibt verschiedene Ethylen/Acrylsaure-Copolymere an und of fen- 
bart fur jedes Ethylen/Acrylsaure- Copolymer den Handelsnamen des 
Ethylen/ Acrylsaure -Copolymers, den prozentualen Acrylsauremono- 
mergehalt in dem Copolymer sowie den Vicat-Erweichungspiankt fihx 
jedes Copolymer. Die abwtrts geneigte Linie steht fihr die un- 
mittelbar zuvor angegebene Gleichung. Priiher erhaltliche Copoly- 
mere liegen alle unterhalb dieser Linie, wahrend die erfindungs- 
gemafi brauchbaren, jetzt erhaltlichen Copolymere alle oberhalb 




dieser Linie liegen. Diese abwarts geneigte Linie unterscheidet 
somit die jetzt erhalt lichen, erf indungsgemaS brauchbaren Ethy- 
len/Acryisaure-Copolymere (oberhalb der Linie) von verschiedenen 
zuvor erhalt lichen Copolymeren (\interhalb der Linie) . 

Wie aus Figur 12 hervorgeht, sind die beiden erhalt lichen 
Copolymere mit ^em hochsten Vicat-Erweichungspxuokt NUCREL ARX 
84-2 und NUCREL ARX 84-1, die Vicat-Erweichiongspiinkte von lOO^C 
(212«F) beziehungsweise 91<>C (207«F) zeigen. Von alien in Figur 
12 gezeigten erhaltlichen Ethylen/Acrylsaure- Copolymeren konnen 
nur NUCREL ARX 84-2 und NUCREL ARX 84-1 verwendet werden, urn 
das erf indimgsgemafie verpackte Produkt herzustellen. 

Der Begriff "Vicat-Erweichungspxinkt" bezieht sich, wie hier 
verwendet, auf die Temperatur, bei der eine Nadel mit flacher 
Spitze, die einen ninden Querschnitt von 1 mm^ hat, \mter Ver- 
wendung einer spezif izierten Last unter Verwendung einer gleich- 
formigen Tempera tursteigerungsrate gemaS ASTM D 1525 in ein 
thermoplastisches Probestuck bis in eine Tiefe von 1 mm ein- 
dringt, wobei hier auf ASTM D 1525 in ihrer Gesamtheit Bezug ge- 
nommen wird. 

Der Begriff "Folie" wird hier im generischeii Sinne verwen- 
det, so dass Kunststoffbahnen eingeschlossen sind, unabhangig 
davon, ob es sich um eine Folie Oder Feinfolie handelt. Vorzugs- 
weise haben erf indungsgemafie und erf indxmgsgemaS verwendete Fo- 
lien eine Dicke von 0,25 mm Oder weniger. Der Begriff "Verpak- 
kung" bezieht sich, wie hier verwendet, auf Verpackiingsmateria- 
lien, die urn ein Produkt herum angeordnet sind, das verpackt 
ist. Der Begriff "verpacktes Produkt" bezieht sich, wie hier 
verwendet, auf die Kombination eines Produkts, das von Verpak- 
kxingsmaterial umgeben ist. 

Der Begriff "Siegelung" bezieht sich, wie hier verwendet, 
auf jede Siegelung eines ersten Bereichs einer Folienoberf lache 
an einem zweiten Bereich einer Folienoberf lache, wobei die Sie- 
gelung durch Erwarmen der Bereiche auf mindestens ihre jeweili- 
gen Siegelungsinitiierungstemperaturen gebildet worden ist. Die 
Siegelung kann nach jedem beliebigen oder mehreren beliebigen 
aus einer weiten Vielfalt von Weisen hergestellt werden, wie 
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mittels Heizstab, HeiSluft, Inf rarotstrahlung, Ultraschallsiege- 
liing, usw. , und sogar durch Verwendung von Klenimverschlussen bei 
beispielsweise einer gekrauselten Hulle, usw. 

Die Begriffe "Nahrungsmittelkontaktschicht" und "Fleisch- 
kontaktschicht" beziehen sich hier auf eine Schicht einer Mehr- 
schichtfolie, die sich in direktem Kontakt mit dem Nahrungsmit- 
tel/Fleisch in der Verpackung befindet, die die Folie umfasst. 
Bei einer Mehrschichtf olie ist eine Nahrungsmittelkontaktschicht 
imraer eine aufiere Folienschicht, da sich die Nahrungsmittelkon- 
taktschicht in direktem Kontakt mit dem Nahrungsmittelprodxikt in 
der Verpackung befindet. Die Nahrungsmittelkontaktschicht ist 
eine Innenseitenschicht in dem Sinne, dass in Bezug auf das ver- 
packte Nahrungsmittelprodukt die Nahrungsmittelkontaktschicht 
die Innenseitenschicht (d. h. am weitesten innen liegende 
Schicht) der Verpackung ist, wobei sich diese Innenseitenschicht 
in direktem Kontakt mit dem Nahrungsmittel befindet. Die Begrif- 
fe "Nahrungsmittelkontaktoberf lache " und "Fleischkontaktober- 
flache" beziehen sich auf eine Sufiere Oberf lache einer Nahrungs- 
mittelkontaktschicht, wobei sich diese SxiSere OberflSche in di- 
rektem Kontakt mit dem Nahrungsmittel innerhalb der Verpackung 
befindet . 

Die Begriffe "Fleischadhasion" , "Folie-an-Fleisch-Adha- 
sion", "Folie-an-Nahrungsmittel-Adhasion" und "haftend" bedeu- 
^ ten, wie hier verwendet, das Aufrechterhalten von direktem Kon- 
takt zwischen der Fleischoberf lache und der Fleischkontaktober- 
f lache der Folie, so dass es ein Fehlen einer wesentlichen Menge 
an freier Feuchtigkeit gibt, d. h. Absonderung, die Wasser und 
Safte ist, die aus dem Nahrungsmittel/Fleischprodukt heraus ab- 
gegeben werden. Es gibt im Allgemeinen ein Fehlen einer wesent- 
lichen Menge an freier Feuchtigkeit, wenn der Gehalt an freier 
Feuchtigkeit etwa 0 bis 2 * betragt, bezogen auf das Gewicht des 
Fleischprodxikts vor dem Garen. Vorzugsweise betrSgt die Menge an 
freier Feuchtigkeit etwa 0 bis 1 %, insbesondere 0 bis 0,5 % und 
besonders bevorzugt 0 bis 0,1 %, bezogen auf das Gewicht des 
Fleischprodukts vor dem Garen. 
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Der Begriff "abgezogenes Fleisch" bezieht sich auf jenen 
Teil des in der Verpackung gegarten Fleischprodxikts, der von dem 
Fleischprodxikt abgerissen wird, wenn die Kochfolie von dem ge- 
garten FleischprodTikt abgezogen wird, 

Der Begriff "Schinken" und die Formulierung "Schinkenpro- 
dxikte" schlieSen die folgenden Kategorien ein, die Fachleuten 
bekannt sind: Schinken im eigenen Saft, Schinken mit Wasserzu- 
satz und Schinken-und-Wasser-Produkt . Der Schinken im eigenen 
Saft umfasst mindestens 17,5 % proteinfreies Fett (PFF) , wahrend 
der Schinken mit Wasserzusatz mindestens 16 % fettfreies Protein 
umfasst. Das Schinken-und-Wasser-Prod\ikt umfasst andererseits 
mindestens 16 % fettfreies Protein, umfasst jedoch auch zuge- 
setzte Bestandteile in einer Menge von etwa 35 Gew.%, bezogen 
auf das Gewicht des Prodxakts. Aufgrund des relativ hohen Pro- 
zentsatzes an zugesetzten Bestandteilen in dem Schinken-und-Was- 
ser-Produkt ist es viel schwieriger, bei dem Schinken-und-Was- 
ser-Produkt adaqpiate Folie-an-Wasser-Adhasion zu erhalten, ver- 
glichen mit den anderen, oben angegebenen Schinkenprodukten. Die 
obigen Beschreibungen von Schinkenprodukten sind Fachleuten be- 
kannt und sind zudem in der Encyclopedia of Labeling Meat and 
Poultry Products, 8. Auflage, Meat Plant Magazine, St. Louis, 
Mo, beschrieben. 

Der Begriff "kochfahig" ("cook-in") bezieht sich, wie hier 
verwendet, auf das Verfahren des Garens eines Produkts, das in 
einem Material verpackt ist, das in der Lage ist, der Einwirkung 
von langen und langsamen Garungsbedingxangen zu widerstehen, 
wahrend es das Nahnmgsmittelprodukt enthalt, beispielsweise 
Untertauchen in Wasser von ST^C bis 121<>C (d. h. 135<^F bis 
250«F) fur 2 bis 12 Stunden, vorzugsweise 57«C bis 100«C (d. h. 
135<>F bis 212'>F) tixr 2 his 12 Stunden. Kochfahig verpackte Nah- 
rungsmittel sind im Wesentlichen vorverpackte vorgekochte Nah- 
rungsmittel, die direkt in dieser Form an den Verbraucher abge- 
geben werden konnen. Diese Typen von Nahrungsmitteln konnen mit 
Oder ohne Erwarmen verbraucht werden. KochfShige Verpac)cungs- 
materialien behalten die Integritat der Versiegelung bei und 
sind im Fall von Mehrschichtfolien delaminierungsbestandig. 
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Kochfahige Folien mussen auch unter Bedingungen des Kochens in 
der Verpackimg warmeschrumpfbar sein, \m so eine eng anliegende 
Verpackung zu bilden. Kochfahige Folien haben vorzugsweise eine 
Neigung zu Adhasion an dem Nahrtmgsprodukt , wodurch "Auskochen" 
verhindert wird, das eine Ansatnmlung von Saf ten . zwischen der 
aufieren OberflSche des Nahrungsmittelprodukts \ind der Fleisch- 
kontaktoberflache der Folie ist, d. h. der Oberflache in direk- 
tera Kontakt mit dem Fleisch. Zusatzliche optionale Charakteri- 
stika von Folien zur Verwendimg in Anwendiingen zum Kochen in der 
Verpackung schlieSen Delaminierungsbestandigkeit, niedrige O2- 
Durchlassigkeit, Warmeschnimpfbarkeit, was etwa 20 bis 50 % 
biaxiale Schruinpfung bei etwa SS^C {185»F) bedeutet, und opti- 
sche Klarheit ein. Bei hermetisch versiegelten Beuteln ist es 
bevorzugt, dass die aufiere Oberflache der Verpackung einer Tern- 
peratur von mindestens etwa es<'C (ISO^F) , vorzugsweise etwa 66 
bis 100*>C (150*»F bis 212«F) , insbesondere 71 bis 100«C (160 bis 
2120F) , bevorzugter etwa 74 bis 93«C (165 bis 2000F) \md beson- 
ders bevorzugt etwa 77 bis 82«C (170^F bis 180»F) ausgesetzt 
wird, 

Wie hier verwendet, bezieht sich "BVOH" auf Ethylen/Vinyl- 
alkohol- Copolymer. EVOH schlielSt verseifte oder hydrolysierte 
Ethylen/Vinylacetat-Copolymere ein und bezieht sich auf ein Vi- 
nylalkoholcopolymer mit Ethylencomonomer, das beispielsweise 
durch Hydrolyse von Vinylacetatcopolymeren oder durch chemische 
Reaktionen mit Polyvinylalkohol hergestellt wird. Der Hydrolyse- 
grad betragt vorzugsweise etwa 50 bis 100 Mol.%, insbesondere 
etwa 85 bis 100 Mol.%. 

Der Begriff "Sperre" und die Formulierung "Sperrschicht" 
werden hier in Anwendxmg auf Folien \md/oder Folienschichten 
unter Bezugnahme auf die Fahigkeit einer Folie oder Folien- 
schicht verwendet, als Sperre fur ein oder mehrere Gase zu die- 
nen. In der Verpackungstechnik schlieSen Sperrschichten f<ir 
Sauerstoff (d. h, gasformiges Oj) beispielsweise hydrolysiertes 
Ethylen/Vinylacetat- Copolymer (mit den Abkurzungen "EVOH" und 
"HEVA" bezeichnet und auch "Ethylen/Vinylalkohol- Copolymer" ge- 




naimt) , Polyvinyl idenchlor id, Polyamid. Polyester, Polyacryl- 
nitril, usw. ein, wie Fachleuten bekaimt ist. 

Der Begriff "Schutzschicht" sowie der Begriff "dvirchstich- 
feste Schicht" beziehen sich auf eine aufiere Folienschicht und/ 
Oder eine innere Folienschicht, solange die Folienschicht dazu 
dient, Abrieb, Durchstich und anderen potentiellen Drsachen der 
Verringerung der Verpackungsintegritat sowie potentiellen Ursa- 
chen der Verringerung der Qualitat des Aussehens der Verpackung 
zu widerstehen. 

Die Begriff e "Laminierung", "Laminat" sowie die Formulie- 
rung "laminierte Folie" beziehen sich, wie hier verwendet. auf 
das Verfahren und das result ierende Produkt, das durch Verbinden 
von zwei oder mehr Schichten von Folie oder anderen Materialien 
hergestellt wird. Laminierung kann d\arch Verbinden von Schichten 
mittels Klebstof fen, Verbinden mittels Warme imd Druck, mittels 
Coronabehandlung oder sogar durch Beschichtung mittels Rakel- 
streichverfahren vuid Extrusionsbeschichtung erfolgen. Der Be- 
griff Laminat schlieSt auch coextrudierte Mehrschichtfolien ein, 
die eine oder mehrere Verbindxingsschichten umfassen. 

Der Begriff. "orientiert" bezieht sich, wie hier verwendet, 
auf polymerhaltiges Material, das (im Allgemeinen bei einer er- 
hohten Temperatur, die als Orientierungsteraperatur bezeichnet 
wird) gedehnt und nachfolgend in der gedehnten Konf iguration 
durch Abkuhlen des Materials "fixiert" wird, wahrend die gedehn- 
ten Abmessungen im Wesent lichen beibehalten werden. Diese Kombi- 
nation von Dehnung bei erhShter Temperatvir mit nachfolgendem 
Abkuhlen verursacht eine Ausrichtung der Polymerketten in einer 
starker parallelen Konf iguration, wodurch die mechanischen Ei- 
genschaften der Folie verbessert werden. Beim nachfolgenden Er- 
warmen von nicht festgehaltenem, nicht getempertem, orientiertem 
polymerhaltigem Material auf seine Orientierungsteraperatur wird 
Warmeschrumpfung auf beinahe die ursprunglichen Abmessiingen, 
d. h. Abmessungen vor der Dehnung, hervorgerufen. Der Begriff 
"orientiert" wird hier unter Bezugnahme auf orientierte Folien 
verwendet, die nach einer oder mehreren beliebigen Weisen orien- 
tiert werden konnen. 
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Orientierung in einer Richtung wird hier als "uniaxials 
Orientieiimg" bezeichnet, wahrend Orientierung in zwei Richtun- 
gen hier als "biaxiale Orientierung" bezeichnet wird. Bei orien- 
tierten Kunststof f folien kann innere Spannvuig in der Kunststof f- 
folie verbleiben, die gelindert werden kann, indem die Folie 
wieder auf eine Temperatur oberhalb derjenigen erwarmt wird, bei 
der sie orientiert wurde. Beim emeuten Erwarmen der Folie neigt 
die Folie dazu, auf die urspriinglichen Abmessungen zur^ickzu- 
schrumpfen, die sie vor der Orientienmg hatte. Folien, die beim 
Erwarmen schrurapfen, werden im Allgemeinen als warmeschrumpfbare 
Folien bezeichnet. 

Der Ausdruck "OrientierungsverMltnis" bezieht sich, wie 
hier verwendet, auf das Multiplikationsprodukt des MaSes, bis zu 
dem das Kunststof ffolienmaterial in mehreren Richt\mgen, iSbli- 
cherweise zwei zueinander senkrecht stehenden Richtxingen, orien- 
tiert wird. Orientierung in Maschinenrichtung wird hier als 
"Ziehen" bezeichnet, wahrend Orientierung in Querrichtung hier 
als "Recken" bezeichnet wird. Bei Folien, die durch eine Ringd^i- 
se extrudiert worden sind, wird das Recken durch "Aufblasen" der 
Folie erzeugt, um eine Blase herzustellen. Bei solchen Folien 
wird Ziehen erreicht, indem die Folie durch zwei satze angetrie- 
bener Walzen geleitet wird, wobei der nachgeordnete Satz eine 
hohere Oberflachengeschwindigkeit als der vorgeordnete Satz hat, 
wobei das resultierende Ziehverhaltnis die Oberflachengeschwin- 
digkeit des nachgeordneten Satzes von Quetschwalzen, geteilt 
durch die Oberflachengeschwindigkeit des vorgeordneten Satzes 
von Quetschwalzen ist. Der Orientierungsgrad wird auch als 
Orient iervmgsverhaitnis bezeichnet, das auch als das "Reckver- 
haitnis" bezeichnet wird. 

Der Begriff "Monomer" bezieht sich, wie hier verwendet, auf 
eine vergleichsweise einfache Verbindung, die ublicherweise Koh- 
lenstof f enthalt und ein niedriges Molekulargewicht hat \md vm- 
ter Bildung eines Polymers reagieren kann, in dem es sich mit 
sich selbst oder mit anderen Shnlichen Molekulen oder Verbindun- 
gen kombiniert. 
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Der Begriff "Comonomer" bezieht sich, wie hier verwendet, 
auf ein Monomer, das mit mindestens einem anderen Monomer in 
einer Copolymer i sat ionsreakt ion copolymefisiert wird, deren Er- 
gebnis ein Copolymer ist, 

Der Begriff "Polymer" bezieht sich, wie hier verwendet, auf 
das Prodiikt einer Polymerisationsreaktion imd schlieSt Homopoly- 
mere, Copolymere, Terpolymere, Tetrapolymere, usw. ein. Die 
Schichten der Folie konnen im Allgemeinen im Wesentlichen aus 
einem Einzelpolymer bestehen, oder mit anderen Polymere zusammen 
vorliegen, d. h. damit gemischt. 

Der Begriff "Homopolymer" wird hier unter Bezugnahme auf 
Polymer verwendet, das aus der Polymerisation eines Einzelmono- 
mers resultiert, d. h. Polymer, das im Wesentlichen aus einem 
einzigen Typ von sich wiederholender Einheit besteht. 

Der Begriff "Copolymer" bezieht sich, wie hier verwendet, 
auf Polymere, die dxirch die Polymerisationsreaktion von minde- 
stens zwei xinterschiedlichen Monomeren gebildet werde. Der Be- 
griff "Copolymer" schlieSt hier das Copolymerisationsreaktions- 
produkt von Ethylen \md Of-Olefin wie 1-Hexen ein, Der Begriff 
"Copolymer" soli auch beispielsweise die Copolymerisation einer 
Mischung aus Ethylen, Propylen, 1-Hexen xind 1-Octen einschlie- 
Sen. Der Begriff "Copolymerisation" bezieht sich hier auf die 
gleichzeitige Polymerisation von zwei oder mehr Monomeren. Der 
Begriff "Copolymer" schlieSt auch statistische Copolymere, 
Blockcopolymere und Pfropf copolymere ein. 

Der Begriff "Polymerisation" schlieSt, wie hier verwendet, 
Homopolymerisationen, Copolymerisationen, Terpolymerisationen, 
usw. ein und schlieSt alle Typen von Copolymer isationen ein, wie 
statistisch, Pfropf, Block, usw. Im Allgemeinen k6nnen die Poly- 
mere in den erf indungsgemaS verwendeten Folien gemSS jedem ge- 
eigneten Polymeri sat ions verfahren hergestellt werden, ein- 
schlieSlich Auf schlammungspolymerisation, Gasphasenpolymerisa- 
tion \md Hochdruckpolymerisationsverfahren. 

Ein hier als Vielzahl von Monomeren angegebenes Copolymer, 
z. B. "Propylen/Ethylen- Copolymer", bezieht sich hier auf ein 
Copolymer, in dem jedes Polymer in einem hoheren Gewichts- oder 




Molprozentsatz als das andere Monomer Oder die anderen Monomere 
copolymerisieren kann. Das erste aufgefuhrte Monomer polymer i- 
siert jedoch vorzugsweise in einem hoheren Gewichtsprozentsatz 
als das zweite aufgefCihrte Monomer, und bei Copolyraeren, die 
Terpolymere, Quadripolymere, usw. sind, copolymer is iert das ers- 
te Monomer vorzugsweise in einem hoheren Gewichtsprozentsatz als 
das zweite Monomer, und das zweite Monomer copolymer is iert in 
einem hoheren Gewichtsprozentsatz als das dritte Monomer, usw. 

Terminologie unter Verwendtmg eines in Bezug auf die 
chemische Identitat eines Copolymers (z. B. ein "Ethylen/a-Ole- 
fin-Copolymer") bezeichnet, wie hier verwendet, die Comonomere, 
die copolymerisiert werden, urn das Copolymer herzustellen. Der 
Begriff "Ethylen-Of-Olef in-Copolymer" ist hier das Aquivalent zu 
"Ethylen/a-Olef in-Copolymer" . 

Copolymere werden, wie hier verwendet, als Monomere angege- 
ben, d. h. benannt, aus denen die Copolymere hergestellt werden. 
Die Formulierung "Propylen/Ethylen- Copolymer" bezieht sich hier 
beispielsweise auf das Copolymer, das durch die Copolymerisation 
von sowohl Propylen als auch Ethylen mit oder ohne weitere(s) 
Comonomer{e) hergestellt wird. Der Begriff "Monomer" bezieht 
sich auf eine Einheit eines Polymers, die von einem in der Poly- 
merisationsreaktion verwendeten Monomer abgeleitet ist. Die For- 
mulierung "a-Olefin-Monomer" bezieht sich auf eine Einheit in 
beispielsweise einem Ethylen/a-Olef in-Copolymer, wobei die Poly- 
merisationseinheit jener "Ruckstand" ist, der von dem a-Olefin- 
monomer abgeleitet ist, nachdem es reagiert, um ein Teil der Po- 
lymerkette zu werden, d. h. jener Teil des Polymers, den ein 
einzelnes or-Olef in-Monomer beitragt, nachdem es reagiert, um ein 
Teil der Polymerkette zu werden. 

Der Begriff "heterogenes Polymer" bezieht sich, wie hier 
verwendet, auf Polymerisationsreaktionsprodukte mit relativ 
weiter Variation des Molekulargewichts tind relativ weiter 
Schwankung der Zusammensetzungsverteilvmg, d. h. Polymere, die 
beispielsweise unter Verwendung konventioneller Ziegler-Natta- 
Katalysatoren hergestellt werden. Heterogene Polymere sind in 
verschiedenen Schichten der erf indtingsgemaS verwendeten Folie 




brauchbar. Solche Polymere enthalten typischerweise eine relativ 
weite Vielfalt von Kettenlangen und Comonomerprozentsatzen. 

Der Begriff "heterogener Katalysator" bezieht sich hier auf 
einen Katalysator, der zur Verwendxing in der Polymerisation he- 
terogener Polymere wie oben definiert geeignet ist. Heterogene 
Katalysatoren sind aus mehreren Arten von aktiven Stellen zu- 
sammengesetzt, die sich in Lewis -Acidi tat xmd sterischer Umge- 
bung unterscheiden. Ziegler-Natta-Katalysatoren sind heterogene 
Katalysatoren. Beispiele fur heterogene Ziegler-Natta-Systeme 
schlieSen Metal lhalogenide ein, die mit einem organometallischen 
Cokatalysator aktiviert werden, .wie mit Trialkylaluminium kom- 
plexiertes Titanchlorid, das gegebenenfalls Magnesivimchlorid 
enthalt, und in Patenten wie US-A-4 302 565 von Goeke et al, und 
US-A-4 302 566 von Karol et al. zu finden sind, auf die beide 
hiermit in ihrer Gesamtheit Bezug genommen wird. 

Der Begriff "homogener Katalysator" bezieht sich auf Poly- 
merisationsreaktionsprodukte mit relativ enger Molekularge- 
wichtsverteilung und relativ enger Zusammensetzungsverteilung. 
Homogene Polymere kfinnen in verschiedenen Schichten von erfin- 
dungsgemafi brauchbaren Mehrschichtfolien verwendet werden. Homo- 
gene Polymere unterscheiden sich strukturell von heterogenen Po- 
lymeren, da homogene Polymere eine vergleichsweise einheitliche 
Sequenzverteilung der Comonomere innerhalb einer Kette, eine 
spiegelbildliche Sequenzverteiliong in alien Ketten und eine Ahn- 
lichkeit der Lange aller Ketten zeigen, d. h. eine engere Mole- 
kulargewichtsverteilung. Homogene Polymere werden typischerweise 
unter Verwendtmg von Metallocen oder anderer Katalyse vom Sing- 
le-Site-Typ hergestellt, statt Ziegler-Natta-Katalysatoren zu 
verwenden. 

Insbesondere konnen homogene Ethylen/of-Olef in-Copolymere 
nach einem oder mehreren Verfahren charakterisiert werden, die 
Fachleuten bekannt sind, wie Molekulargewichtsverteilung {M^/M„) , 
Breitenindex der Molekulargewichtsverteilung (CDBI) , enger 
Schmelzpunktbereich und Einzelschmelzpunktverhalten. Die Moleku- 
largewichtsverteilung (M^/M„)ra auch als "Polydispersitat " be- 
kannt, kann durch Gelpermeationschromatographie ermittelt wer- 
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den. Homogene Ethylen/of-Olef in-Copolymere, die erf indimgsgemaS 
verwendet werden konnen, haben vorzugsweise einen M^/M„ von we- 
niger als 2,7, insbesondere von etwa 1,9 bis 2,5, besonders be- 
vorzugt etwa 1,9 bis 2,3. Der Breitenindex der Zusammensetzungs- 
verteilxing (CDBI) der homogenen Ethylen/a-Olef in-Copolymere be- 
tragt ini Allgemeinen mehr als etwa 70 %. Der CDBI ist definiert 
als der Gewichtsprozentsatz der Copolymermolekfile mit einem Co- 
monomergehalt iiinerhalb von 50 % (d. h. plus oder minus 50 %) 
des Medianwerts des gesamten molaren Comonomergehalts . Der CDBI 
von linearem Polyethylen, das kein Comonomer enthalt, ist als 
100 % definiert. Der Breitenindex der Zusammensetzungsverteilung 
(CDBI) wird durch die Technik der Eluierungsf raktionierung mit 
steigender Temperatur (TREF) ermittelt. CDBI-Bestimmung unter- 
scheidet eindeutig homogene Copolymere (d. d. enge Zusammenset- 
zungsverteilung, die durch CDBI-Werte von im Allgemeinen iiber 70 
% bewertet wird) von VLDPEs, die kommerziell erhSltlich sind und 
im Allgemeinen eine breite Zusammensetzvmgsverteilung haben, die 
im Allgemeinen durch CDBI-Werte von im Allgemeinen weniger als 
55 % bewertet wird. TREF-Daten vnd Berechnungen, urn aus diesen 
den CDBI eines Copolymers zu ermitteln, werden leicht aus Daten 
erhalten, die nach im Stand der Technik bekannten Verfahren er- 
mittelt werden, wie beispielsweise Eluierungsf raktionierung mit 
steigender Temperatur, die beispielsweise in Wild et al., J, Po- 
ly. Sci. Polv. Phya. KH^ Band 20, Seite 441 (1982) beschrieben 
ist. Die homogenen Ethylen/or-Olef in-Copolymere haben vorzugswei- 
se einen CDBI groSer als 70 %, d. h. einen CDBI von etwa 70 % 
bis 99 %. Im Allgemeinen zeigen die erf indungsgemiS brauchbaren 
homogenen Ethylen/a-Olef in-Copolymere auch einen relativ engen 
Schmelzpiinktbereich im Vergleich zu "heterogenen Copolymeren" , 
d. h. Polymeren mit einem CDBI von weniger als 55 %. Vorzugs- 
weise zeigen die homogenen^ Ethylen/a-Olef in- Copolymere ein im 
Wesentlichen singulares Schmelzpxmktverhalten mit einem mittels 
Dif ferentialscanningkalorimetrie (DSC) bestimmten Peak-Schmelz- 
punkt (T^) von etwa 60 ^C bis 105 °C. Vorzugsweise hat das homogene 
Copolymer einen DSC-Peak T„ von etwa BO^C bis lOOoc. Die Formu- 
lierung "im Wesentlichen Einzelschmelzpunkt" bedeutet, wie hier 
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ve2nvendet, dass mindestens etwa 80 Gew.% des Materials einem 
einzigen Peak T„ bei einer Temperatur itn Bereich von etwa 60^0 
bis 105 <>C entsprechen iind im Wesentlichen keine nennenwerte 
Fraktion des Materials einen Peak-Schmelzpunkt liber etwa 115 
hat, bestimmt mittels DSC-Analyse. DSC-Messungen warden auf 
einem Perkin Elmer System 7 Thermalanalysesystem vorgenommen. 
Die angegebenen Schmelzdaten sind zweite Schmelzwerte, d. h. die 
Probe wird mit einer programmierten Rate von 10<>c/Min auf eine 
Temperatiir unterhalb ihres kritischen Bereichs erwarmt. Die Pro- 
be wird dann emeut mit einer programmierten Rate von lO^C/Min 
erwarmt (zweites Schmelzen) . 

Ein homogenes Ethylen/of-Olef in- Copolymer kann im Allgemei- 
nen durch die Copolymerisation von Ethylen und einem oder mehre- 
ren or-Olefinen hergestellt werden. Das a-Olef in ist vorzugsweise 
C^r bis Cjo-or-Monoolef in, insbesondere C4- bis Cij-a-Monoolef in, 
besonders bevorzugt C^- bis Cg-a-Monoolef in. Besonders bevorzugt 
umfasst das Of-Olef in mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der 
Gruppe bestehend aus Buten-1, Hexen-1 \md Octen-1, d. h. 1-Bu- 
ten, 1-Hexen beziehxmgsweise 1-Octen. Am meisten bevorzugt um- 
fasst das of-Olefin Octen-1 xmd/oder ein Gemisch aus Hexen-1 \and 
Buten-1. 

Verf ahren zur Herstellung und Verwendung homogener Polymere 
sind in US-A-5 206 075 von Hodgson, Jr., US-A-5 241 031 von Meh- 
ta und der intemationalen PCT-Anmeld\ing WO 93/03093 offenbart, 
wobei hier auf jede von diesen in vollem Umfamg Bezug genommen 
wird. Weitere Details hinsichtlich der Produktion und Verwendung 
von homogenen Ethylen/a-Olef in-Copolymeren sind in der inter- 
nationalen PCT-Verof fentlichxing WO 90/03414 und der intematio- 
nalen PCT-Veroffentlichung Nr. WO 93/03093 offenbart, die beide 
Exxon caaemical Patents, Inc. als Anmelder nennen und wobei hier 
auf beide auch jeweils vollstandig Bezug genommen wird. 

Eine weitere Spezies homogener Ethylen/a-Olef in-Copolymere 
ist in US-A-5 272 236 von Lai et al. und US-A-5 278 272 von Lai 
et al. offenbart, wobei auf beide hier jeweils vollstandig Bezug 
genommen wird. 




Der Begriff "Polyolefin" bezieht sich, wie hier verwendet, 
auf jedes polymerisierte Olefin, das linear, verzweigt, cyc- 
lisch, aliphatisch, aromatisch/ substituiert oder unsubstituiert 
sein kann. Speziell sind in den Begriff Polyolefin Homopolymere 
von Olefin, Copolymere von Olefin, Copolymere von Olefin \md 
nicht-olef inischem Conomoner, das mit dem Olefin copolymerisier- 
bar ist, wie Vinylmonomeren, modif izierten Polymeren derselben 
und dergleichen eingeschlossen. Spezifische Beispiele schlieSen 
Polyethylenhomopolymer , Polypropy lenhomopolymer , Polybuten, 
Ethylen/a-olefin-Copolymer, Propylen/a-Olef in-Copolymer, Bu- 
ten/of-Olef in-Copolymer, Ethyl en/Vinylacetat- Copolymer, Ethylen/- 
Ethylacrylat-Copolymer, Ethylen/Butylacrylat , Ethylen/Methyl- 
acrylat- Copolymer, Ethylen/Acrylsaure -Copolymer, Ethylen/Meth- 
acrylsaure- Copolymer, modif iziertes Polyolefinharz, lonomerharz, 
Polymethylpenten, usw. ein. Modif iziertes Polyolefinharz 
schlieSt modif iziertes Polymer ein, das durch Copolyraerisieren 
des Homopolymers des Olefins Oder Copolymers desselben mit imge- 
sattigter Carbonsaure, z. B. Maleinsaure, Fumarsaure und der- 
gleichen Oder einem Derivat derselben, wie dem Anhydrid, Ester 
Oder Metallsalz oder dergleichen, hergestellt ist. Es kann auch 
erhalten werden, indem in das Olef inhomopolymer oder Copolymer 
eine imgesattigte Carbonsaure, z. B. Maleinsaure, Fumarsaure 
Oder dergleichen oder ein Derivat derselben wie das Anhydrid, 
ein Ester oder Metallsalz oder dergleichen eingebracht wird. 

Begriff e zur Bezeichnung von Polymeren, wie "Polyamid", 
"Polyurethan", usw., schlieSen, wie hier verwendet, nicht nur 
Polymere ein, die sich wiederholende Einheiten umfassen, die von 
Monomeren abgeleitet sind, von denen bekannt ist, dass sie xinter 
Bildung eines Polymers des genauinten Typs polymerisieren, son- 
dem schlieSen auch Comonomere, Derivate, usw. ein, die mit Mo- 
nomeren copolymeriseren kSnnen, von denen beksmnt ist, dass sie 
unter Bildung des genannten Polymers polymerisieren. Der Begriff 
"Polyamid" umfasst somit sowohl Polymere, die sich wiederholende 
Einheiten umfassen, die von Monomeren wie Caprolactam abgeleitet 
sind, die unter Bildung von Polyamid polymerisieren, als auch 
Copolymere ein, die von der Copolymerisation von Caprolactam mit 




einem Comonomer abgeleitet ist, dass, wenn es allein polymeri- 
siert wird, nicht zur Bildung eines Polyamids fiihrt. Begriffe, 
die Polymere angeben, schliefien auch "Gemische" solcher Polymere 
mit anderen Polymeren eines anderen Typs ein. 

Der Begriff "Anhydridfimktionalitat" bezieht sich, wie hier 
verwendet, auf jede Form von Anhydridfunktionalitat, wie das An- 
hydrid von Maleinsaure, Fumarsaure, usw, unabhangig davon, ob es 
mit einem oder mehreren Polymeren gemischt, auf ein Polymer ge- 
pfropft Oder mit einem Polymer copolymerisiert ist, und schlieSt 
im Allgemeinen auch Derivate solcher Funktionalitaten ein, wie 
davon abgeleitete Sauren, Ester xind Metallsalze. 

Der Begriff "modif iziertes Polymer" bezieht sich, wie hier 
verwendet; ebenso wie spezif ischere Formulierungen wie "modif i- 
ziertes Ethylen/Vinylacetat- Copolymer" oder "modif iziertes Po- 
lyolefin" auf solche Polymere mit einer Anhydridfimktionalitat 
wie unmittelbar zuvor definiert, die darauf gepfropft und/ oder 
damit copolymerisiert und/oder damit gemischt ist. Vorzugsweise 
sind bei diesen modif izierten Polymere die Anhydridfunktionali- 
tat auf gepfropft oder copolymerisiert, im Utiterschied zu einer 
bloSen Mischung. 

Der Begriff "anhydridhaltiges Polymer" bezieht sich, wie 
hier verwendet, auf ein oder mehrere der folgenden: (1) Polyme- 
re, die durch Copolymerisieren von anhydridhaltigem Monomer mit 
einem zweiten anderen Monomer erhalten werden, \and (2) anhydrid- 
gepfropfte Copolymere und (3) eine Mischung aus Polymer und an- 
hydridhal tiger Verbindung. 

Die Begriffe "Ethylen/a-Olef in-Copolymer" und "Ethylen/a- 
Olefin-Copolymer" beziehen sich, wie hier verwendet, auf solche 
heterogenen Materialien wie Polyethylen mit niedriger Dichte 
(LDPE) , Polyethylen mit mittlerer Dichte (MDPE) , lineares Poly- 
ethylen mit niedriger Dichte (LLDPE) und Polyethylen mit sehr 
niedriger \md ultraniedriger Dichte (VLDPE und ULDPE) sowie sol- 
che homogenen Ethylen/a-Olef in- Copolymere wie metallocenkataly- 
sierte, lineare, homogene Ethylen/a-Olef in-Copolymerharze EX- 
ACT (TM), erhaltlich von Exxon Chemical Company, Baytown, Texas, 
homogene, im Wesentlichen lineare Ethylen/a-Olef in- Copolymere 




mit langkettiger Verzweigung {z. B. Copolymere, die als AFFINITY 
(TM)-Harze und ENGAGE (TM) -Harze bekannt sind, erhaltlich von 
Dow Chemical Company, Midland, Michigan, USA) sowie lineare ho- 
mogene Ethylen/of-Olef in-Copolymerharze TAFMER (TM) , die von Mi- 
tsui Petrochemical Corporation erhaltlich sind, Sowohl die oben 
genannten heterogenen Polymere als auch die homogenen Polymere 
schlieSen im Allgemeinen Copolyraere von Ethylen mit einem oder 
mehreren Comonomeren ausgewahlt von C^- bis C^o a-Olefinen ein, 
wie Buten-1 (d. h. 1-Buten) , Hexen-l, Octen-1, USW. Wahrend LDPE 
und MDPE hoher verzweigt als LLDPE, VLDPE, ULDPE, EXACT (TM) - 
Harz und TAFMER-Harz sind, hat diese letztere Gruppe von Harzen 
eine relativ groEe Anzahl von kurzen Verzweigungen statt der 
langeren Verzweigungen, die in LDPE und MDPE vorhanden sind. AF- 
FINITY (TM) -Harze und ENGAGE (TM) -Harze haben eine relativ grofie 
Anzahl kurzkettiger Verzweigungen in Kombination mit einer rela- 
tiv kleinen Anzahl an langkettigen Verzweigungen. LLDPE hat eine 
Dichte, die iiblicherweise im Bereich von etwa 0,91 g/cm^ bis etwa 
0,94 g/cm^ liegt. 

Im Allgemeinen- umfasst das Ethylen/a-Olef in- Copolymer ein 
Copolymer, das aus der Copolymerisation von etwa 80 bis 99 Gew-% 
Ethylen und 1 bis 20 Gew.% a-Olefin resultiert. Vorzugsweise um- 
fasst das Ethylen/oj-Olef in-Copolymer ein Copolymer, das aus der 
Copolymerisation von etwa 85 bis 95 Gew.% Ethylen und 5 bis 15 
Gew.% Qf-Olefin resultiert. 

Erf indxangsgemaS brauchbare Folien konnen Einschicht- oder 
Mehrschichtfolie sein. Wenn sie eine Mehrschichtfolie ist, hat 
die Folie vorzugsweise insgesamt 1 bis 20 Schichten, insbesonde- 
re 2 bis 12 Schichten. Die Mehrschichtfolie kann jede Gesamt- 
anzahl von Schichten \md jede gewunschte Gesamtdicke hadDen, so- 
lange die Folie die gewiinschten Eigenschaf ten fur den speziellen 
Verpackungsvorgang liefert, in dem die Folie verwendet wird, 
z, B. Oj-Sperrcharakteristika, freie Schrumpfung, Schrumpf span- 
nung, optische Eigenschaf ten, Modul, Siegelf estigkeit, usw. 

Die Begriffe "innere Schicht" und "Innenschicht" beziehen 
sich hier auf jede Schicht einer Mehrschichtenfolie, bei der 




beide ihrer Hauptoberf lachen direkt an eine andere Schicht der 
Folie geklebt sind. 

Der Begriff "Innenseitenschicht" bezieht sich, wie hier 
verwendet, auf eine aiiEere Folienschicht einer Mehrschichtf olie, 
die ein Prodiikt verpackt, welche relativ zu den anderen Schich- 
ten der Mehrschichtfolie am nachsten an dem Produkt liegt, "In- 
nenseitenschicht" wird auch in Bezug auf die am weitesten Innen 
liegende Schicht einer Vielzahl Iconzentrisch angeordneter 
Schichten verwendet, die simultan durch eine Ringduse coextru- 
diert werden. 

Die Formulierung "auBere Schicht" bezieht sich, wie hier 
verwendet, auf jede Folienschicht einer Folie, bei der weniger 
als zwei ihrer Hauptoberf lachen direkt an einer anderen Schicht 
der Folie geklebt sind. Die Formulierung schlieSt Einschicht- 
und Mehrschichtfolien ein. Alle Mehrschichtfolien haben zwei und 
nur zwei AuSenschichten, bei denen jeweils eine Hauptoberf lache 
an nur eine weitere Schicht der Mehrschichtfolie geklebt ist. In 
Einschichtfolien gibt es nur eine Schicht, die naturlich eine 
AuSenschicht ist, da keine ihrer beiden Hauptoberf Itchen sin eine 
andere Schicht der Folie geklebt ist. 

Die Formulierung "AuSenseitenschicht" bezieht sich hier auf 
die AuSenschicht einer Mehrschichtfolie, die ein Produkt ver- 
packt, welche relativ zu den anderen Schichten in der Mehr- 
schichtfolie am weitesten von dem Produkt entfemt ist. "Aufien- 
seitenschicht" wird auch in Bezug auf die am weitesten auEen 
liegende Schicht einer Vielzahl konzentrisch angeordneter 
Schichten verwendet, die simultan durch eine Ringduse coextru- 
diert werden. 

Der Begriff "direkt klebehd" ist, wie hier verwendet, in 
Anwendung auf Folienschichten definiert als Adhasion der vor- 
liegenden Folienschicht an der Zielfolienschicht ohne eine Ver- 
bindungsschicht, Klebstoff oder oindere Schicht dazwischen. Im 
Unterschied dazu schlieSt, wie hier verwendet, das Wort "zwi- 
schen" in Anwendung auf eine Folienschicht, die als zwischen 
zwei anderen spezif izierten Schichten befindlich bezeichnet 
wird, sowohl direktes Kleben der vorliegenden Schicht zwischen 
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den beiden anderen Schichten, zwischen denen sie sich befindet, 
sowie das Fehlen von direktem Kleben an einer oder beiden der 
zwei anderen Schichten ein, zwischen denen sich die vorliegende 
Schicht befindet, d. h. dass eine oder mehrere weitere Schichten 
zwischen die vorliegende Schicht und eine oder mehrere der 
Schichten geschoben sein konnen, zwischen denen sich die vorlie- 
gende Schichten befindet. 

Der Begriff "Kern" und die Formulierxmg "Kemschicht" be- 
Ziehen sich, wie hier verwendet, in Anwendung auf Mehrschicht- 
folien auf jede innere Folienschicht, die eine andere Hauptfunk- 
tion hat, als als Klebstoff oder Ver tragi ichmacher zum Kleben 
zweier Schichten aneihander zu dienen. Ublicherweise versieht 
die Kemschicht oder -schichten die Mehrschichtfolie mit einem 
gewiinschten Festigkeitsniveau, d. h. Modul und/oder optischen 
Eigenschaf ten und/oder zusatzlicher Gebrauchsbestandigkeit und/ 
Oder spezifischer Undurchlassigkeit . 

Die Begriff e "Siegelschicht", "Siegelungsschicht", "HeiS- 
siegelschicht" und "Versiegelungsschicht" beziehen sich, wie 
hier verwendet, auf eine AuBenschicht oder -schichten, die an 
der Siegelung der Folie mit sich selbst, einer anderen Folien- 
schicht der selben oder einer anderen Folie und/oder einem ande- 
ren Artikel, der keine Folie ist, beteiligt ist bzw. sind. Es 
ist auch zu erkennen, dass im Allgemeinen bis zu den aufieren 3 
mil einer Folie an der Siegelxing der Folie mit sich selbst oder 
einer anderen Schicht beteiligt sein konnen. In Bezug auf Ver- 
packungen, die nur Siegelungen vom Flossentyp im Unterschied zu 
Siegelungen vom iiberlappenden Typ aufweisen, bezieht sich die 
Formulierung "Siegelschicht" im Allgemeinen auf die Innenseiten- 
folienschicht einer Verpackung sowie von Stutzschichten inner- 
halb von 3 mil der Innenseitenoberf lache der Siegelschicht, wo- 
bei die Innenseitenschicht oft auch als Nahrungsmittelkontakt- 
schicht beim Verpacken von Nahrungsmitteln dient. In der Ver- 
packiingstechnik verwendete Siegelschichten schliefien im Allge- 
meinen thermoplastische Polymere ein, wie Polyolefin, Polyamid, 
Polyester und Polyvinylchlorid. 
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Der Begriff "Verbindungsschicht" bezieht sich, wie hier 
verwendet, auf jede innere Folienschicht, die den Hauptzweck 
hat, 2wei Schichten miteinander zu verkleben. Verbindiingsschich- 
ten konnen jedes Polymer mit einer daran befindlichen polaren 
Gruppe Oder jedes andere Polymer umfassen, das ausreichend Zwi- 
schenschichtenadhasion an angrenzenden Schichten liefert, die 
ansonsten nicht klebende Polymere ttmfassen. 

Die Formulierung "Hautschicht" bezieht sich, wie hier ver- 
wendet, auf eine Aufienseitenschicht einer Mehrschichtfolie beim 
Verpacken eines Produkts, wobei die Hautschicht Abnutzung unter- 
liegt . 

Die Formulierung "Massenschicht" bezieht sich hier auf jede 
Schicht einer Folie, die vorhanden ist, um die Gebrauchsf estig- 
keit, Zahigkeit, den Modul usw. einer Mehrschichtfolie zu ver- 
bessem. Massenschichten umfassen im Allgemeinen Pplymere, die 
im Vergleich zu anderen Polymeren in der Folie preisgunstig 
sind, welche einem speziellen Zweck dienen, der nichts mit Ge- 
brauchsf est igkeit, Modul, usw. zu t\m hat. 

Die Bezeichnungen "erste Schicht", "zweite Schicht" zeigen, 
wie hier verwendet, im Allgemeinen die Weise an, nach der eine 
Mehrschichtfolienstiniktur aufgebaut ist. Das heifit, dass die 
erste Schicht im Allgemeinen ohne irgendwelche der beschriebenen 
zusatzlichen Schichten vorliegen sein, Oder dass die ersten und 
zweiten Schichten ohne irgendwelche der beschriebenen zusatzli- 
chen Schichten vorliegen konnen, usw. 

Der Begriff "Extrusion" wird, wie hier verwendet, unter Be- 
zugnahme auf das Verfahren der Bildung von Endlosformen verwen- 
det, indem ein geschmolzenes Kunststoff material durch eine Duse 
gedrQckt und nachfolgend abgekiihlt Oder chemisch gehartet wird. 
Unmittelbar vor der Extrusion durch die DGse wird das relativ 
hochviskose Polymermaterial in eine rotierende Schnecke mit va- 
riablem Gang, d. h. einen Extruder eingespeist, der das polymere 
Material durch die Duse driickt. 

Der Begriff "Coextrusion" bezieht sich, wie hier verwendet, 
auf das Verfahren, nach dem die Ausgaben von zwei oder mehr Ex- 
trudem in einem Verteilerblock glatt zusammengebracht werden. 




urn einen Mehrschichtstrom zu bilden, der in eine Duse einge- 
speist wird, iim ein Schichten aufweisendes Extrudat herzustel- 
len. Coextrusion kann beim Folienblasen, der Folien- und Flach- 
folienextrusion, dem Blasfortnen und Extrusionsbeschichten ver- 
wendet werden. 

Der Begriff "Maschinenrichtxing" , hier mit "MD" abgekurzt, 
bezieht sich, wie hier verwendet, auf eine Richtimg "entlang der 
Lange" der Folie, d. h. in der Richtung der Folie, so wie die 
Folie wShrend der Extrusion und/oder Beschichtvmg gebildet wird. 
Der Begriff "Querrichtung" , hier mit "TD" abgekurzt, bezieht 
sich in eine Richtung quer <iber die Folie, senkrecht zu der Ma- 
schinen- oder Langsrichtung. 

Der Begriff "freie Schrumpfung" bezieht sich hier auf die 
prozentuale Dimensionsanderung in einem 10 cm x 10 cm Probestuck 
der Folie, wenn es bei 85»C (185»F) geschrumpft wird, wobei die 
quantitative Bestimmung gemafi ASTM D 2732 diirchgefuhrt wird, die 
3,??0 Annual Book of ASTM stand^T-^a Band 08.02, Seiten 368 
bis 371 beschrieben ist, auf die hier vollstandig Bezug genommen 
ward. 

Obwohl der tiberwiegende Teil der obigen Definitionen im We- 
sent lichen dem entspricht, was der Fachmann darunter versteht, 
konnen eine oder mehrere der obigen Definitionen hier zuvor in 
einer Weise definiert worden sein, die sich aufgrund der hier 
gegebenen speziellen Beschreibung der Erfindung von der Bedeu- 
tung unterscheidet , die der Fachmann ihnen normalerweise gibt. 

Die erfindtmgsgemaS verwendete Folie kann im Allgemeinen 
eine Einschichtfolie oder eine Mehrschicht folie sein. Die in 
Figur 1 gezeigte Mehrschichtfolie umfasst zwei Schichten, in 
Figur 2 sechs Schichten, in Figur 3 acht Schichten, in Figur 5 
sieben Schichten und in Figur 6 neun Schichten. Vorzugsweise vmi- 
fasst die erfindungsgemafi verwendete Folie 2 bis 20 Schichten, 
insbesondere 2 bis 12 Schichten und besonders bevorzugt 4 bis 9 
Schichten. 

Im Allgemeinen kann die erfindungsgemaS verwendete Mehr- 
schichtfolie jede gewunschte Gesamtdicke aufweisen, solange die 
Folie die gewunschten Eigenschaf ten fur das spezielle Verpak- 
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kungsverfahren liefert, in dem die Folie verwendet wird. Vor- 
zugsweise hat die erf indungsgemaS verwendete Folie eine Gesamt- 
dicke (d. h. eine kombinierte Dicke aller Schichten) von etwa 
0,3 bis 15 mil (1 mil entspricht 0,001 Zoll oder 25,4 iim) , ins- 
besondere etwa 1 bis 10 mil und besonders bevorzugt 1,5 bis 8 
mil. Bei schrumpfbaren Hiillen ist der Bereich von 1,5 bis 3 mil 
besonders bevorzugt, wahrend fur Laminate, die in Kochverpackun- 
gen verwendet werden, der Bereich von 4 bis 8 mil noch starker 
bevorzugt ist. 

In Figur 1 umfasst Mehrschichtfolie 10 die erste Schicht 11 
und die zweite Schicht 12, Die erste Schicht 11 dient als 
Fleischkontaktschicht. Die zweite Schicht 12 dient als Schutz- 
schicht . 

Figviren 2 und 3 illustrieren zwei alternative bevorzugte 
Ausfiamongsformen fur orientierte warmeschrtimpfbare Mehrschicht- 
folien, die in dem erfindungsgeraafien verpackten Produkt verwen- 
det werden sollen. Figur 2 illustriert eine Sechsschichtfolie, 
und Figur 3 illustriert eine Acht schicht folie. Diese beiden Fo- 
lien sind besonders geeignet zux Verarbeitxing zu warmeschrumpf- 
baren Beutel und Hiillen zum erfindungsgemafien Verpacken von 
Fleischprodukten . 

Figur 2 illustriert eine bevorzugte Ausfflhrungsform einer 
warmeschrumpfbaren Mehrshichtf olie 13 , die zum erf indungsgemaSen 
Verpacken von Fleisch in Beutel, Hullen \md Folien verwendet 
werden soli. Die erste Schicht 14 dient als Innenseitenschicht 
und hat eine iuSere Fleischkontaktoberf lache 20 zum direkten 
Kontakt mit dem zu verpackenden Fleisch. Die erste Schicht 14 
umfasst ein Olef in/Acrylsaure-Copolymer mit einem Vicat-Erwei- 
chtingspunkt in 'F von mindestens [232 - 5,0 (% AcrylsSurege- 
halt)] . Die AcrylsSure kann Acrylsiure oder ein Homolog sein, z. 
B. Methacrylsiure . Das Olefin ist vorzugsweise Ethylen. Insbe- 
sondere hat das Olef in/AcrylsSure-Copolymer einen Vicat-Erwei- 
chungspxmkt in ^F von mindestens [232 - 4,6 (% Acrylsaurege- 
halt)], besonders bevorzugt [232 - 4,3 (% Acrylsauregehalt) ] , 
bevorzugter [232 - 4,0 (% Acrylsauregehalt)], noch starker be- 
vorzugt [232 - 3,7 (% Acrylsaxiregehalt) ] . Vorzugsweise betragt 
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der Vicat-ErTveichungspimkt des Olef in/Acrylsaure-Copolyraers etwa 
160«F bis etwa SOO^F, insbesondere etwa 170^F bis etwa 250OF, 
bevorzugte etwa 190«»F bis etwa 230<»F und starker bevorzugt etwa 
200*»F bis etwa 220«F. 

Bei verpackten Produkten, bei denen die Folie zu einem 
heiSsiegelbaren Beutel verarbeitet wird, ist bevorzugt, dass das 
Olefin/Acrylsaure-Copolymer der ersten Schicht 14 einen Vicat- 
Erweichungspimkt von mindestens 175 <*F (vorzugsweise 175 bis 
300«^F) , insbesondere mindestens ISS^F (vorzugsweise 185 bis 
300OF)., bevorzugter mindestens 195<>F {vorzugsweise 195 bis 
300OF) und starker bevorzugt mindestens 205°F (vorzugsweise 205 
bis 300«F) hat. In Hinsicht auf den Acrylsauregehalt umfasst das 
Olefin/Acrylsaure-Copolymer der ersten Schicht 14 vorzugsweise 
Acrylsauremonomer in einer Menge von mindestens 1 Gew,% (vor- 
zugsweise etwa 1 bis 30), insbesondere mindestens 3 Gew.% (vor- 
zugsweise etwa 3 bis 20), bevorzugter mindestens 5 Gew.% (vor- 
zugsweise etwa 5 bis 15) Und bevorzugt mindestens 7 Gew.* (vor- 
zugsweise ewta 7 bis 13), stirker bevorzugt mindestens 9 Gew.% 
(vorzugsweise etwa 9 bis 10) . In einigen bevorzugten Situationen 
kann der Acrylsauremonomergehalt so hoch wie 10 %, vorzugsweise 
15 %, in einigen Fallen sogar 30 % sein. In einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform umfasst das Olefin/Acrylsaure-Copolymer der ers- 
ten Schicht 14 vorzugsweise ein Blockcopolymer aus Ethylen und 
Acrylsaure. In anderen bevorzugten Ausfuhrungsformen wird das 
Olefin/Acrylsaure-Copolymer der ersten Schicht 14 neutralisiert, 
um ein lonomer zu ergeben, oder wird mit anderen Comonomeren 
terpolymerisiert, die zusammen mit dem in dem Terpolymer vorhan- 
denen Acrylsauremonomer dazu beitragen, den Vicat-Erweichungs- 
punkt des Terpolymers zu senken oder zu erh&hen. 

Das Olefin/Acrylsaure-Copolymer der ersten Schicht 14 hat 
vorzugsweise einen Schmelzptinkt (in «F) von mehr als t248**F - 5 
(% Acrylsauremonomergehalt)] . Vorzugsweise ist der Schmelzpunkt 
hoher als [2AS°F - 4,7 (% Acrylsauremonomergehalt) ] ®C, insbeson- 
dere hoher als [248°F - 4,3 (% Acrylsauremonomergehalt) ] ^C, be- 
vorzugter hoher als [2480F - 4 (% Acrylsauremonomergehalt) ] <*C 
und bevorzugter hoher als [248**F - 3,6 (% Acrylsauremonomerge- 



- 32 - 

halt)]<^C. Vorzugsweise sollte der Schmelzpiinkt mindestens 200«>P, 
insbesondere etwa 210 bis 300°F, bevorzugter etwa 220 bis 260«*F 
und bevorzugter etwa 230 bis 250°? sein. 

Die erste Schicht 14 kann femer zusatzliche Polymere urn- 
fassen. Bevorzugte Polymere schliefien mindestens ein Mitglied 
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Polyolefin, Polystyrol, 
Polyamid, Polyester, polymerisiertem Ethylen/Vinylalkohol, Poly- 
vinyl idenchlor id, Polyether, Polyurethan, Polycarbonat xmd star- 
kehaltigem Polymer ein, insbesondere mindestens ein Mitglied 
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Ethylen/a-Olef in-Copo- 
lymer, Propylen/a-Olef in-Copolymer, Buten/a-Olef in-Copolyraer, 
Ethylen/ungesattigter Ester- Copolymer und Ethylen/ungesattigte 
Saure - Copolymer . 

Das Olefin/Acrylsaure- Copolymer der ersten Schicht 14 hat 
vorzugsweise einen Schmelzindex von etwa 0,3 bis 50, insbesonde- 
re etwa 0,5 bis 10 und bevorzugter etwa 1 bis 5. 

Vorzugsweise sind bei dem Olef in/Acrylsaure-Copolymer weni- 
ger als 30 % des Polymers bei 194 <>F geschmolzen, insbesondere 
weniger als 25 % des Polymers bei 194 «F geschmolzen, bevorzugter 
weniger als 20 % des Polymers bei 194«F geschmolzen und bevor- 
zugter weniger als 15 % des Polymers bei 194«F geschmolzen. 

Das Olefin/Acrylsaure -Copolymer der ersten Schicht 14 um- 
fasst vorzugsweise Antioxidans. Vorzugsweise ist das Antioxidans 
in einer Menge von etwa 100 bis 1500 ppm, insbesondere etwa 200 
bis 1000 ppm vorhanden. Die Ant i oxidant i en sind besonders bevor- 
ugt, wenn das Olef in/Acrylsaure-Copolymer bestrahlt werden soil. 
Die Einbringung des Antioxidans ist besonders bevorzugt, weil 
angenommen wird, dass das Olef in/Acrylsaure-Copolymer der ersten 
Schicht 14 anfalliger fur Vemetzung ist als zuvor erhaltliche 
Olefin/Acrylsaure-Copolymere wie SURLYN 1650 lonomerharz, und 
Vemetzung der Siegelschicht macht das Anwenden einer hermeti- 
schen Heifisiegelung vergleichsweise schwierig. 

Die obige Beschreibung der ersten Schicht 14 gilt nicht nur 
fur die Mehrschichtfolie von Figur 2, sondem auch fur alle 
Folien, die in dem erf indungsgemaS verpackten Produkt brauchbar 
sind. 
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Die erste Schicht 14 hat vorzugsweise eine Dicke von etwa 
0,1 bis 4 mil, insbesondere etwa 0,2 bis etwa 1 mil, besonders 
bevorzugt etwa 0,3 bis 0,8 mil. In' Ausfuhrungsformen, in denen 
das verpackte Produkt einen Beutel umfasst, in den ein Fleisch- 
prodiikt verpackt xind nachfolgend gegart wird, umfasst die erste 
Schicht 14 vorzugsweise mindestens 10 % des Gesamtgewichts der 
Mehrschichtfolie, insbesondere etwa 12 Gew-% bis 25 Gew.% der 
gesamten Mehrschichtfolie. Im Fall von orientierten Folien, die 
zur Herstellung von Beuteln verwendet werden, ist es bevorzugt, 
dass das Olef in/ Acrylsaure- Copolymer der ersten Schicht 14 weni- 
ger als 35 Gew.% der Mehrschichtfolie, insbesondere etwa 5 bis 
25 Gew.% der Mehrschichtfolie, bevorzugter etwa 10 bis 20 Gew.% 
der Mehrschichtfolie ausmacht, da dickere Schichten wahrend des 
Orient ierxingsverfahr ens zu Problemen fuhren konnen. 

Die zweite Schicht 15 dient als aufienseitige warmebestandi- 
ge und Schutzschicht und hat vorzugsweise eine Dicke von 0,1 bis 
5 mil, insbesondere 0,2 bis 3 rail, bevorzugter 0,3 bis 2 mil und 
bevorzugter etwa 0,5 bis 1,5 mil (1 mil = 25,4 /xm) . Vorzugsweise 
umfasst die zweite Schicht 15 mindestens ein Mitglied ausgewahlt 
aus der Gruppe bestehend aus Polyolefin, Polystyrol, Polyamid, 
Polyester, polymerisiertem Ethylen/Vinylalkohol , Polyvinyliden- 
chlorid, Polyether, Polyurethan, Polycarbonat und starkehaltigem 
Polymer, insbesondere mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der 
Gruppe bestehend aus Polyolefin, bevorzugter mindestens ein Mit- 
glied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Ethylen/or-Olef in- 
Copolymer, Propylen/a-Olef in-Copolymer, Buten/a-Olef in-Copoly- 
mer, Ethylen/ungesattigter Ester -Copolymer und Ethyl en/\mgesat- 
tigte Saure- Copolymer und noch bevorzugter einem Gemisch aus 80 
Gew.% Ethylen/Vinylacetat- Copolymer (mit 6,5 Gew.% Vinylacetat) 
mit 20 Gew.% Polyethylen mit hoher Dichte. 

Die dritte Schicht 16 ist eine Kemschicht, die zwischen 
der ersten Schicht 14 und der zweiten Schicht 15 angeordnet ist 
und vorzugsweise ein Polymer mit relativ hohen Oj-Sperrcharak- 
teristika umfasst. Vorzugsweise hat die dritte Schicht 16 eine 
Dicke von etwa 0,05 bis 2 mil, insbesondere 0,05 bis 0,5 mil, 
bevorzugter 0,1 bis 0,3 mil und starker bevorzugt etwa 0,12 bis 
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0,17 mil (1 mil = 25,4 fim) . Vorzugsweise umfasst die dritte 
Schicht 16 mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe be- 
stehend aus polymerisiertem Ethylen/Vinylalkohol (EVOH) , Poly- 
vinylidenchlorid, Polyamid, Polyester und Polyalkylencarbonat, 
insbesondere mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe 
bestehend aus EVOH \md Polyamid, insbesondere EVOH, bevorzugter 
EVOH mit etwa 44 Mol.% Ethylenmonomer . 

Die vierte Schicht 17 ist eine Verbindungs schicht zwischen 
der zweiten Schicht 15 \ind der dritten Schicht 16. Als allgemei- 
ne Regel sollten Verbindungsschichten einen relativ hohen Ver- 
traglichkeitsgrad mit Sperr schicht en, wie polymerisiertem EVOH, 
sowie Nicht-Sperrschichten haben, wie polymerisierten Ethylen/a- 
Olef in-Cop61ymeren, und im Allgemeinen sind die Zusammensetzung, 
Anzahl und Dicke der Verbindungsschicht (en) so, wie es Fachleu- 
ten bekannt ist. Vorzugsweise hat die vierte Schicht 17 eine 
Dicke von etwa 0,01 bis 2 mil, insbesondere 0,05 bis 0,3 mil und 
bevorzugter etwa 0,1 bis 0,25 mil (1 mil = 25,4 /xm) . Vorzugs- 
weise umfasst die vierte Schicht 17 mindestens ein Mitglied aus- 
gewahlt aus der Gruppe bestehend aus modif iziertem Polyolefin, 
lonomer, Ethylen/ungesattigte SSure- Copolymer, Ethylen/ungesat- 
tigter Ester-Copolymer, Polyamid und Polyurethan, insbesondere 
mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus 
modif iziertem Polyolefin und Polyurethan, bevorzugter mindestens 
ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus modif izier- 
tem Polyolefin und Polyurethan, starker bevorzugt mindestens ein 
Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus modif iziertem 
Ethylen/a-Olefin-Copolymer, modif iziertem Ethylen/ungesattigter 
Ester-Copolymer und modif iziertem Ethylen/ungesattigte Saure-Co- 
polymer, bevorzugter anhydridgepf ropf tes lineares Polyethylen 
mit niedriger Dichte. 

Die funfte Schicht 18, eine Kemschicht zwischen der ersten 
Schicht und der dritten Schicht, versieht die Mehrschichtfolie 
mit gewunschten Gebrauchsf estigkeit- , Schrumpf- und optischen 
Eigenschaf ten und umfasst vorzugsweise bei Bereitstellung dieser 
Eigenschaf ten ein Polymer mit relativ niedrigen Kosten. Vorzugs- 
weise hat die funfte Schicht 18 eine Dicke von etwa 0,1 bis 3 
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mil, insbesondere 0,2 bis 1,5 mil, bevorzugter 0,3 bis 1 mil und 
starker bevorzugt etwa 0,50 bis 0,80 mil (1 mil = 25,4 iim) . Die 
fiinfte Schicht 17 mfasst vorzugsweise mindestens ein Mitglied 
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Polyolefin, Polystyrol, 
Polyamid, Polyester, polymerisiertem Ethylen/Vinylalkohol, Poly- 
vinyl idenchlor id, Polyether, Polyurethan, Polycarbonat und star- 
kehaltigem Polymer, insbesondere mindestens einem Mitglied aus- 
gewahlt aus Ethylen/a-Olef in- Copolymer, Propylen/a-Olef in- Copo- 
lymer, Buten/a-Olefin-Copolymer, Ethyl en/ungesattigter Ester- Co- 
polymer \ind Ethylen/ungesattigte Saure- Copolymer, besonders be- 
\% vorzugt Ethylen/ungesSttigter Ester-Copolymer. 

Die sechste Schicht 19 ist eine Verbindungs schicht zwischen 
der dritten Schicht und der funften Schicht. Die sechste Schicht 
19 hat die gleiche bevorzugte Dicke und chemischen Zusammenset- 
zungen wie die vierte Schicht 17. 

Figur 3 illustriert eine alternative bevorzugte Ausfiih- 
rxingsform einer warmesclmimpfbaren Mehrschichtfolie 21, die zum 
erfindungsgemaSen Verpacken von Fleisch in Beutel, Hiillen und 
Folien verwendet werden soil. Mehrschichtfolie 21 urafasst die 
erste Schicht 22, die zweite Schicht 23, die dritte Schicht 24, 
die vierte Schicht 25, die funfte Schicht 26, die sechste 
Schicht 27, die siebte Schicht 28 und die achte Schicht 29. 
^ Die erste Schicht 22 ist eine Fleischkontakt- und HeiSsie- 

~ gelschicht, die vorzugsweise analog zu der ersten Schicht 14 von 
Figur 2 ist und als Innenseitenschicht dient und eine auSere 
Fleischkontaktoberflache 20 zum direkten Kontakt mit dem zu ver- 
packenden Fleisch aufweist. Vorzugsweise hat die erste Schicht 
22 eine Dicke und chemische Zusammensetziing, die zu der der ers- 
ten Schicht 14 von Figur 2 analog sind. 

Die zweite Schicht 23 ist eine Sxifiere Schutz schicht, die 
vorzugsweise zu der zweiten Schicht 14 von Figur 2 analog ist. 
Vorzugsweise hat die zweite Schicht 23 eine Dicke und chemische 
Zusammensetzung analog zu der zweiten Schicht 14 von Figur 2. 

Die dritte Schicht 24 ist eine Kemschicht zwischen der 
ersten Schicht 22 und der zweiten Schicht 23, und ist vorzugs- 
weise analog zu der dritten Schicht 16 von Figur 2. Vorzugsweise 
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hat die dritte Schicht 24 eine Dicke xind chemische Zusammenset- 
zung, die zu der dritten Schicht 16 von Figur 2 analog sind. 

Die vierte Schicht 25 ist eine Verbindungsschicht zwischen 
der zweiten Schicht 23 vmd der dritten Schicht 24, und ist vor- 
zugsweise analog zu der vierten Schicht 17 von Figur 2. Vorzugs- 
weise hat die vierte Schicht 25 eine Dicke und chemische Zusam- 
mensetzung, die zu der vierten Schicht 17 von Figur 2 analog 
sind. 

Die funfte Schicht 26 ist eine Kemschicht zwischen der 
zweiten Schicht 23 und der vierten Schicht 25, und liefert Mehr- 
schichtfolie 21 Gebrauchsfestigkeit, verbesserte Warmeschmmpf- 
eigenschaften und verbesserte optische Eigenschaf ten. Vorzugs- 
weise hat die funfte Schicht 26 eine Dicke und chemische Zusam- 
mensetzung, die zu der funften Schicht 18 von Figur 2 analog 
sind. 

Die sechste Schicht 27 ist eine Kemschicht zwischen der 
ersten Schicht 22 und der dritten Schicht 24, und liefert Mehr- 
schichtfolie 21 Gebrauchsfestigkeit, verbesserte warmeschrximpf - 
eigenschaften und verbesserte optische Eigenschaften. Vorzugs- 
weise hat die sechste Schicht 27 eine Dicke und chemische Zusam- 
mensetZTing, die zu der funften Schicht 26 analog sind. 

Die siebte Schicht 28 ist eine Verbindungsschicht zwischen 
der sechsten Schicht 27 und der dritten Schicht 24 und ist vor- 
zugsweise analog zu der vierten Schicht 25. Vorzugsweise hat die 
siebte Schicht 28 eine Dicke und chemische Zusauranensetzung, die 
zu der vierten Schicht 25 analog sind. 

Die achte Schicht 29 ist eine Kemschicht zwischen der 
siebten Schicht 28 xind der dritten Schicht 24 und liefert Mehr- 
schichtfolie 21 verbesserte Gebrauchsfestigkeit und elastische 
Erholiing, und \amfasst vorzugsweise ein Polymer mit relativ hohem 
Modul und/oder relativ hoher elastischer Erholung, wie ein Poly- 
amid, ein Polyester und/oder ein thermoplastisches Elastomer, 
Vorzugsweise hat die achte Schicht 29 eine Dicke von etwa 0,05 
bis 1 mil, insbesondere 0,1 bis 0,5 mil, bevorzugter etwa 0,2 
bis 0,4 mil \and starker bevorzugt etwa 0,3 mil (1 mil = 25,4 
lim) . Vorzugsweise umfasst die achte Schicht 29 ein Polyamid, 
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insbesondere mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe 
bestehend aus Polyamid S, Polyamid 11, Polyaraid 12, Polyamid 66, 
Polyamid' 69, Polyamid 610 und Polyamid 612, Polyamid 61, Poly- 
amid 6T, MXD6 und Copolymeren derselben, besonders bevorzugt ein 
Gemisch aus 50 Gew.% Polyamid 6 und 50 Gew.% Copolyamid 6/12. 

Die erf indungsgemaSen Folien sind fCr viele Formen von Ver- 
packungsanwendungen geeignet, wie gekrSuselte Hullen, warme- 
schrumpfbare Beutel, Folien (sowohl warmeschrumpfbar als auch 
nicht warmeschrumpfbar) und Bahn- und Deckelmaterial , das zum 
Thermoformen geeignet ist. Die in Figur 2 und Figur 3 illu- 
strierten Folien sind jedoch besonders gut geeignet zur Verwen- 
d\mg in warmeschrumpfbar en Beuteln xmd Hiillen. In einer bevor- 
zugten Aus fuhrxmgs form haben Mehrschichtfolie 13 und Mehr- 
schichtfolie 21 vorzugsweise eine freie Schrumpfung in Maschi- 
nenrichtimg von mindestens 10 % bei einer Temperatur von es^C 
(185«F) (ASTM D 2732) imd eiiie freie Schrumpfung in Querrichtung 
von mindestens 10 % bei einer Temperatur von 85»C (185«F) . Die 
Mehrschichtfolie 13 xmd Mehrschichtfolie 21 haben insbesondere 
eine freie Schrumpfxmg in mindestens einer Richtung von minde- 
stens 20 %, bevorzugt mindestens 30 %, insbesondere mindestens 
40 % und starker bevorzugt mindestens 50 % bei einer Temperatur 
von 85 ®C (185 °F) . In einer anderen bevorzugten Aus fuhrungs form 
werden Mehrschichtfolie 13 und Mehrschichtfolie 21 orientiert, 
sind jedoch beide thermof ixiert/getempert , wodurch sich eine 
freie Schrumpfung in Querrichtung von weniger als 10 % bei 85**C 
(185*^F) , insbesondere eine freie Schrumpfxong in Querrichtung von 
weniger als 5 % bei 85 ®C (185«F) ergibt. 

In einer bevorzugten Aus fuhrungs form werden Mehrschichtfo- 
lie 13 und Mehrschichtfolie 21 auf der Fleischkontaktoberf lache 
der Innenseitenschicht xind gegebenenfalls auf der AuSenseiten- 
oberf lache der AuSenseitenschicht coronabehandelt • Coronabehamd- 
l-ung der Innenseitenschicht kann zu verringerter Absonderimg 
fuhren. Coronabehandlung der Aufienseitenoberf lache kann die Bin- 
dung wahrend des HeiiSsiegelns der AuSenseitenschicht an einer 
anderen Schicht verbessem, wie der Fleischkontaktoberf lache der 
Innenseitenschicht in einer Lappenverbindung/-siegelung. 
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Die in den Figuren 2 und 3 dargestellten Mehrschichtfolien 
werden vorzugsweise gemafi einem Verfahren hergestellt, das sche- 
matisch in Figur 4 gezeigt ist, bei dem die verschiedenen poly- 
meren Formulieningen aus einer Vielzahl von Extrudem 31, von 
denen in Figvir 4 nur zwei gezeigt sind, Rtindduse 30 zugefuhrt 
werden. Die Anzahl der Extruder 31 ist mindestens so groS wie 
die Anzahl der verschiedenen chemischen Zusammensetzxingen, die 
in den verschiedenen Schichten der Mehrschichtf olie vorhanden 
sind, kann jedoch unter Anzahl der Schichten der Polie liegen, 
wenn ein Strom aus einem Extruder aufgeteilt wird, um zwei ver- 
schiedene Folienschichten zu bilden. Die verschiedenen Schichten 
der Folie werden in Rundduse 30 verbunden, was zur Bildung von 
Schlauch 32 fiihrt, der ein im Wesent lichen nicht orient iertes 
Band ist, das alle der Schichten umfasst, sie letztendlich in 
der erfindungsgemafi verwendeten Folie vorhanden sind. Die 
Fleischkontaktschicht, d, h. die erste Schicht, ist die Innen- 
seitenschicht von Schlauch 32, und die Schutzschicht, d. h. die 
zweite Schicht, ist die Aufienseitenschicht von Schlauch 32. Die 
Sperrschicht, die verschiedenen Kemschichten xind die verschie- 
denen Verbindungsschichten werden zwischen den ersten und zwei- 
ten Schichten in der Reihenfolge angeordnet, die in den in Figu- 
ren 2 viid 3 gezeigten Querschnittdiagrammen dargestellt ist. 

Die Rimdduse 3 0 wird in konventioneller Weise durch nicht 
gezeigte Mittel erwarmt. Wenn Schlauch 32 aus der Seite von Duse 
30 austritt, wird Maisstarke (nicht illustriert) auf die Innen- 
seite von Schlauch 32 gespruht, um Blockieren von Schlauch 32 zu 
verhindem, wie Pachleuten bekannt ist. Wenn Schlauch 32 die 
Vorderseite von Dfise 30 verlasst, wird Schlauch 32 in einer Ab- 
wartsrichtving durch Wasserkuhlring 34 hindurch abwarts gezogen, 
durch den Wasser 38 abwarts uber die AuBenoberf lache von 
Schlauch 32 und kaskadenartig abwarts in Tank 35 flieSt. Ober- 
lauf 36 halt den Wasserpegel 38 in Tank 35 aufrecht. Schlauch 32 
wird abwarts und zwischen den angetriebenen Quetschwalzen 37 ge- 
zogen. 

Nach Lei ten iiber Fuhr\mgswalzen 39 wird Schlauch 32 durch 
einen Abtaststrahl einer elektronischen Vemetzungseinheit 



- 39 - 



(nicht dargestellt) gefuhrt, wie Fachleuten bekannt ist. 
Schlauch 32, der aus der elektronischen Vernetzxingseinheit aus- 
tritt, wird daim in den heiBen Of en 40 eingespeist. Am Ausgang 
des Of ens 40 befinden sich Quetschwalzen 41, die den mittlejrwei- 
le erwarmten Schlauch 32 sofort in eine Orientierungszone befor- 
dem, in der der austretende erwarmte Schlauch gleichzeitig ge- 
reckt und gezogen wird, was zur Bildung einer Blase aus orien- 
tierter Mehrschichtfolie 43 fuhrt, die erf indungsgemaiS verwendet 
wird. Der warme Schlauch wird nach Austreten aus Of en 40 mittels 
Aufblasen mit Luft 42 (die unter Bildung von Blasen zwischen 
Quetschwalzen 41 und Quetschwalzen 44 in den Schlauch einge- 
bracht wird) in Querrichtung gereckt xmd in Maschinenrichtung 
durch Quetschwalzen 44 gezogen, die die resultierende orientier- 
te Mehrschichtfolie 43 mit hoherer Geschwindigkeit befordem als 
der Geschwindigkeit, mit der der Schlauch 32 von Quetschwalzen 
41 gefordert wird. Mehrschichtfolie 43 wird durch Aufienluft ab- 
gekuhlt, wShrend sie sich in der Blasenkonf iguration befindet- 
Die Blase der orientierten Mehrschichtfolie 43 wird allmahlich 
mit Hilfe von konvergierenden Walzen 45 flachgelegt. Nach dem 
Zusammenf alien der Blase aus Mehrschichtfolie 43 durch konver- 
gierende Walzen 45 wird die resultierende flachgelegte Mehr- 
schichtfolie zu Aufwickelrolle 46 geftihrt, die von einem Motor 
(nicht dargestellt) gedreht wird, 

Die resultierende Mehrschichtfolie kann verwendet werden, 
urn Beutel, Hiillen, usw. zu bilden, die wiederum zum erfindungs- 
gemaSen Verpacken von Fleischprodukten verwendet werden konnen. 
Die folgenden Beispiele 1, 2 \md 3 bieten weitere detaillierte 
Inforraationen ■Qber einige der bevorzugten Folien, deren Verwen- 
dung beim Verpacken eines Fleischprodukts und die daraus erhal- 
tenen unerwarteten Ergebnisse. 

Figuren 5 und 6 illustrieren zwei bevorzugte Ausfuhmngs- 
f ormen von erf indungsgemafi zu verwendenden Mehrschichtlaminatf o- 
lien. Figur 5 illustriert eine Siebenschichtfolie, und Figur 6 
illustriert eine Neunschichtfolie. Diese beiden Folien sind be- 
sonders gut geeignet zur Verwendung in Thermof ormvingsverf ahren, 
sowohl als die formende Bahn, d. h. eine Thermof ormen zu unter- 
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ziehende Bahn, als auch zur Verwendung als Deckelmaterial . Das 
Deckelmaterial ist vorzugsweise eine Mehrschichtf olie, die die 
gleiche Anzahl an Schichten und relativen Prozentsatzen (Dicken) 
der Schicht aufweist, wobei sie sich nur darin imterscheidet, 
dass sie eine Gesamtdicke von etwa 50 % der Gesamtdicke der ent- 
sprechenden forraenden Bahn hat. 

Siebenschichtfolie 50, die in Figur 5 gezeigt ist, umfasst 
die erste Schicht 51, die als Innenseitenschicht dient irnd eine 
auSere Fleischkontaktoberf lache 20 zum direkten Kontakt mit dem 
zu verpackenden Fleisch (nicht dargestellt) aufweist. Im Allge- 
meinen ist die erste Schicht 51 analog zu der in Figur 2 dar- 
gestellten ersten Schicht 14 und hat eine zu der ersten Schicht. 
14 aus Figur 2 analoge chemische Zusammensetzung, Vorzugsweise 
hat die erste Schicht 51 eine Dicke von etwa 0,02 bis 3 mil. 
Wenn die erste Schicht 51 die gesamte Siegelschicht ausmacht, 
hat sie vorzugsweise eine Dicke von etwa 1,2 bis 2,6 mil, ins- 
besondere etwa '2,3 mil. Wenn die erste Schicht 51 als bloSe Be- 
schichtung auf einer darunter befindlichen Siegelschicht wirkt, 
hat die erste Schicht 51 vorzugsweise eine Dicke von etwa 0,1 
bis 0,8 mil, insbesondere etwa 0,3 mil (1 mil = 25,4 ^m) 

Die zweite Schicht 52 ist eine Kemschicht, die verbesserte 
Gebrauchsfestigkeit, verbesserte Thermo formbarke it xiiid Warmebe- 
standigkeit liefert. Vorzugsweise hat die zweite Schicht 52 eine 
Dicke von etwa 0,2 bis 10 mil, insbesondere 0,3 bis 8 mil und 
bevorzugter etwa 0,6 mil (1 mil = 25,4 ixm) . Vorzugsweise umfasst 
die zweite Schicht 52 mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der 
Gruppe bestehend aus Polyolefin, Polystyrol, Polyamid, Polye- 
ster, polymerisiertem Ethylen/Vinylalkohol , Polyvinylidenchlo- 
rid, Polyether, Polyurethan, Polycarbonat und stfirkehaltigem Po- 
lymer, insbesondere mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der 
Gruppe bestehend aus Polyamid, Polyester und Polyolefin, beson- 
ders bevorzugt Polyamid und starker bevorzugt Polyamid 6. 

Die dritte Schicht 53 ist eine Kemschicht zwischen der 
ersten Schicht 51 und der zweiten Schicht 52, die gegebenenfalls 
als Oj-Sperr schicht dienen kann. Im Allgemeinen kann die dritte 
Schicht 53 eine Dicke von etwa 0,1 bis 5 mil, vorzugsweise 0,3 
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bis 1,5 mil, insbesondere etwa 0,8 mil haben (1 mil = 25,4 fim) . 
Vorzugsweise vuufasst die dritte Schicht 53 mindestens ein Mit- 
glied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Polyolef in, Poly- 
styrol, Polyamid, Polyester, EVOH, Polyvinylidenchlorid, Poly- 
ether, Polyurethan, Polycarbonat und starkehaltigem Polymer, 
insbesondere mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe 
bestehend aus EVOH, Polyvinylidenchlorid, gepfropften Polyole- 
fin, Ethylen/a-Olefin-Copolymer und gepfropftem Ethylen/Vinyl- 
acetat- Copolymer, bevorzugter mindestens ein Mitglied ausgewahlt 
aus der Gruppe bestehend aus EVOH und Ethylen/a-Olef in-Copolymer 
und bevorzugt EVOH. 

Die vierte Schicht 54 ist eine Kemschicht zwischen der 
ersten Schicht 51 und der dritten Schicht 53 und stattet Mehr- 
schichtfolie 50 mit gewunschten Gebrauchsf estigkeits- und Ther- 
moformungscharakteristika aus. Bevorzugt hat die vierte Schicht 
54 eine Dicke von etwa 0,1 bis 8 mil, insbesondere 0,2 bis 4 
mil, bevorzugter 0,4 bis 0,7 mil und bevorzugt etwa 0,6 mil (1 
mil = 25,4 fim) . Vorzugsweise umfasst die vierte Schicht 54 min- 
destens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Po- 
lyolefin, Polystyrol, Polyamid, Polyester, EVOH, Polyvinyliden- 
chlorid, Polyether, Polyurethan, Polycarbonat xrnd starkehaltigem 
Polymer, insbesondere mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der 
Gruppe bestehend aus Polyamid, Polyester und Polyolefin, insbe- 
sondere Polyamid 6. 

Die funfte Schicht 55 ist eine Verbindungsschicht zwischen 
der ersten Schicht 51 und der vierten Schicht 54. Vorzugsweise 
hat die fflnfte Schicht 55 eine Dicke von etwa 0,05 bis 9 mil, 
insbesondere 0,2 bis 2 mil und bevorzugter etwa 0,65 mil (1 mil 
= 25,4 /im) . Vorzugsweise umfasst die funfte Schicht 55 minde- 
stens ein Mitglied ausgewahlt aus der Garuppe bestehend aus modi- 
fiziertem Polyolefin, modif iziertem Polystyrol, modif iziertem 
Polyamid, modif iziertem Polyester, modif iziertem polymerisiertem 
Ethylen/Vinylalkohol, modif iziertem Polyvinylidenchlorid, modi- 
fiziertem Polyether, modif iziertem Polyurethan, modif iziertem 
Polycarbonat und modif iziertem starkehaltigem Polymer, insbeson- 
dere mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend 
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aus modif iziertem Polyolef in und elastomermodif iziertem Polyole- 
fin, insbesondere mindestens einem Mitglied ausgewahlt aus der 
Gruppe bestehend aus anhydridgepfropf tern Polyolefin, elastomer- 
modif iziertem Polyolefin, bevorzugter mindestens ein Mitglied 
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus elastomermodifiziertem 
Polyolefin und anhydridgepfropftem linearem Polyethylen mit 
niedriger Dichte. 

Die sechste Schicht 56 und die siebte Schicht 57 werden im 
Allgemein als Schichtenpaar statt als individuelle Schichten 
verwendet. Die sechste Schicht 56 ist eine Verbindxings- vind 
Massenschicht zwischen der zweiten Schicht 52 und der siebten 
Schicht 57. Die chemische Zusammensetziing der sechsten Schicht 
56 ist in der chemischen Zusammensetzung der oben beschriebenen 
funften Schicht 55 vorzugsweise ahnlich. Die sechste Schicht 56 
hat am meisten bevorzugt jedoch eine Dicke von etwa 1,85 mil. 

Die siebte Schicht 57 ist eine Schutz-, Thermoformungs- und 
warmebestandige Sufiere Schicht, die direkt an die sechste 
Schicht 56 gebiinden ist. Die chemische Zusammensetziing und Dicke 
der siebten Schicht 57 sind vorzugsweise analog zu derjenigen 
der zuvor beschriebenen zweiten Schicht 52. Am meisten bevorzugt 
hat die siebte Schicht 57 jedoch eine Dicke von etwa 1,2 mil. 

Figur 6 illustriert eine alternative bevorzugte Ausfiih- 
rungsform einer Mehrschichtf olie 60, die insbesondere fur Ther- 
mo formungsverfcQiren zur Verwendimg in dem erf indungsgemaSen ver- 
packten Produkt geeignet sind. Bei Mehrschichtf olie 60 sind die 
erste Schicht 61, die zweite Schicht 62, die vierte Schicht 64, 
die funfte Schicht 65, die sechste Schicht 66 und die siebte 
Schicht 67 von Mehrschichtfolie 60 analog zu den entsprechenden 
Schichten der Mehrschichtfolie 50 von Figur 5, d. h. in Bezug 
auf relative Anordnung, Dicke und chemische Zusammensetzung. 

Obwohl bei Mehrschichtfolie 60 jedoch die dritte Schicht 63 
die gleiche relative Position wie die dritte Schicht 53 von Fi- 
gur 5 hat, d. h. zwischen der ersten Schicht 61 vmd der zweiten 
Schicht 62, ist die chemische Zusammensetzung und Dicke der 
dritten Schicht 63 vorzugsweise von der dritten Schicht 53 von 
Figur 5 verschieden, d. h. die dritte Schicht 63 umfasst vor- 
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zugsweise kein EVOH. Vorzugsweise umfasst die dritte Schicht 63 
mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus 
modifiziertem Polyolefin, modif iziertem Polystyrol, modifizier- 
tern Polyamid, modifiziertem Polyester, modifiziertem polymeri- 
siertem Ethylen/Vinylalkohol , modifiziertem Polyvinylidenchlo- 
rid, modifiziertem Polyether, modifiziertem Polyurethan, modifi- 
ziertem Polycarbonat und modifiziertem stSrkehaltigem Polymer, 
insbesondere mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe 
bestehend aus modifiziertem Polyolef in und elastomermodif izier- 
tem Polyolefin, insbesondere mindestens einem Mitglied ausge- 
wahlt aus der Gruppe bestehend aus anhydridgepfropf tern Polyole- 
fin, elastomermodif iziertem Polyolefin, bevorzugter mindestens 
ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus elastomer- 
modif iziertem Polyolef in und anhydridgepfropf tern linearem Poly- 
ethyien mit niedriger Dichte. Vorzugsweise hat die dritte 
Schicht 63 eine Dicke von etwa 0,05 bis 9 mil, vorzugsweise 0,2 
bis 2 mil, insbesondere etwa 0,9 mil (1 mil = 25,4 /xm) . 

Die achte Schicht 68 ist eine Kemschicht zwischen der 
sechsten Schicht 66 und der siebten Schicht 67 und versieht 
Mehrschichtfolie 60 mit verbesserter Gebrauchsfestigkeit und 
verbesserter Thermof ormbarkeit . Vorzugsweise hat die achte 
Schicht 68 eine Dicke von etwa 0,2 bis 10 mil, vorzugsweise 0,3 
bis 8 mil, insbesondere etwa 0,3 bis 1,2 mil xind bevorzugter et- 
wa 0,6 mil (1 mil = 25,4 /xm) . Vorzugsweise umfasst die achte 
Schicht 68 mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe 
bestehend aus Polyolef in, Polystyrol, Polyamid, Polyester, poly- 
merisiertem Ethylen/Vinylalkohol , Polyvinyl idenchlor id. Poly- 
ether, Polyurethan, Polycarbonat und stSrkehaltigem Polymer, 
insbesondere mindestens ein Mitglied ausgewahlt aus der Gruppe 
bestehend aus Polyamid, Polyester und Polyolefin, besonders be- 
vorzugt Polyamid, bevorzugter ein Gemisch aus 75 Gew.% Polyamid 
6 mit 25 Gew.% amorphem Nylon. 

Die neunte Schicht 69 ist eine Kemschicht zwischen der 
ersten Schicht 61 imd der funften Schicht 65 und stattet die 
Mehrschichtfolie mit verstarkter Gebrauchf estigkeit und erhohtem 
Volumen aus, und da die aufiere erste Schicht 61 vorzugsweise 
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diiim ist, wirkt sie auch zusammen mit der ersten Schicht 61 als 
Siegel\interstutzungsschicht . Vorzugsweise kann die nexinte 
Schicht 69 eine Dicke von etwa 0,1 bis 5 mil, vorzugsweise 0,5 
bis . 4 mil, insbesondere 1 bis 3 mil, besonders bevorzugt etwa 2 
mil haben (1 mil = 25,4 /im) . Vorzugsweise umfasst die neunte 
Schicht 69 mindestens ein Mitglied ausgewShlt aus der Gruppe be- 
stehend aus Polyolefin, Polystyrol, Polyamid, Polyester, poly- 
merisiertem Ethylen/Vinylalkohol , Polyvinylidenchlorid, Poly- 
ether, Polyurethan, Polycarbonat und starkehaltigem Polymer, 
insbesondere mindestens ein Mitglied ausgewShlt aus der Gruppe 
bestehend aus Polyolefin, bevorzugter mindestens ein Mitglied 
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Ethylen/a-Olef in-Copoly- 
mer, Propylen/a-Olef in-Copolyraer, Ethylen/ungesattigter Ester- 
Copolymer und Ethylen/ungesattigte Saure- Copolymer, besonders 
bevorzugt lineares Polyethylen mit niedriger Dichte. 

Die Folien der Figuren 5 und 6 konnen nach einem GieScoex- 
trusionsverfahren hergestellt werden, das schematisch in Figur 
7 dargestellt ist, wobei die verschiedenen polymeren* Formulie- 
rungen aus einer Vielzahl (vorzugsweise 3 bis 10) von Extrudem 
72, von denen nur einer in Figxir 7 dargestellt ist, der schlitz- 
formigen Duse 71 zugefuhrt werden. Die Anzahl der Extruder 72 
ist mindestens so grofi wie die Anzahl der unterschiedlichen che- 
mischen Zusammensetzungen, die in den verschiedenen Schichten 
der Mehrschichtfolie vorhanden sind, es konnen jedoch weniger 
als die Anzahl der Schichten der Folie sein, falls ein Strom aus 
einem Extruder aufgeteilt wird, um zwei imterschiedliche Folien- 
schichten zu bilden. Typischerweise sind die Extruder Einschnek- 
kenextruder, die Polymerkomer Oder Pellets unter erhShten Tem- 
peraturen und erhohtem Druck in eine kontinuierliche gleichfdr- 
mige Schmelze umwandeln. Die in den verschiedenen Extrudem ge- 
bildeten geschmolzenen Massen werden in mehrere Schichten in 
einem Strom zusammengefuhrt, der uber die Breite des Schlitzes 
von Diise 71 zu einem flachen laminaren Strom gedruckt wird und 
nachfolgend durch den Schlitz von Duse 71 gedruckt wird, um die 
gewiinschte Form zu ergeben. Nach Passieren des Schlitzes von Du- 
se 71 gelangt der extrudierte Schmelzestrom 74 vertikal abwarts 
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und kontaktiert tangential Kmilwalze 73, die die Schmelze 74 ab- 
schreckt, wobei darauf Mehrschichtfolie 75 gebildet wird. Kuhl- 
walze 73 ist hochglanzpolierte und wassergekmilt und dreht sich 
mit dem extrudierten Schmelzestrom 74 mit der Geschwindigkeit , 
mit der Schmelzestrom 74 und Folie 75 transportiert werden. Fo- 
lie 75 veriasst dann die Oberfliche der Kiihlwalze 73 md kann 
danach die Oberflache von einer bis drei HilfskOhlwalzen (in Pi- 
gur 7 ist nur eine Hilfskuhlwalze 76 dargestellt) kontaktieren, 
die auch wassergekuhlt und hochglanzpoliert sind umd die Mehr- 
schichtfolie 75 weiter abkuhlen, die danach uber Fuhrungswalzen 
77 und durch den Spalt von Quetschwalzen 78 gefuhrt wird. Folie 
75 wird danach iiber Fuhrungswalzen 79 vind 80 gefuhrt. Nachfol- 
gend gelangt Folie 75 in einen Spalt zwischen Kautschukquetsch- 
walze 81 und der Quetschwalze aus rostfreiem Stahl 82 md wird 
dann durch Wickelvorrichtung 84 zu Rplle 83 auf gewickelt . Die 
Breite der Giefifolienbahn wird durch die Diisenschlitzbreite be- 
stimmt. Die Dicke der Folie 75 wird durch die Beziehung zwischen 
dem AusstoS des Extruders 72 und der Aufnahmegeschwindigkeit der 
Folie 75 bestimmt. 

Altemativ konnen erf indungsgemaS brauchbare orientierte, 
warmeschrumpfbare Folien gemiS Verfahren hergestellt werden, die 
in USSN 08/539 919 von R. Ramesh offenbart sind, auf die hier in 
ihrer Gesamtheit Bezug genommen wird. 

Figur 8 illustriert ein Stibstrat/Beschichtiingsverfahren zur 
Herstellung von Mehrschichtfolien, die beispielsweise die in den 
Figuren 5 .\md 6 dargestellten Folien sein kSnnen. In Figur 8 
wird eine Svibstratfolie 85, die von Walze 86 zugefCihrt wird, auf 
Kflhlwalze 73 gerichtet und mit geschmolzener Beschichtung 87, 
die vertikal aus Schlitzdiise 71 abwSrts zu KCIhlwalze 73 gelangt, 
beschichtet, wobei die geschmolzene Beschichtxmg 87 mittels Ex- 
truder 72 durch Schlitzduse 71 gedriickt wird. Beschichtung 87 
wird durch Kiihlwalze 73 abgekuhlt, wobei die Warme aus Beschich- 
tung 87 durch Substratfolie 85 und in Kiihlwalze 73 dringt, um zu 
einem beschichteten Siibstrat 88 zu fiihren. Wenn weitere nachge- 
ordnete Kiihlwalzen vorhanden sind, wie Kiihlwalze 76, kann weite- 
res Kiihlen durch direkten Kontedct der Beschichtxmg 87 mit der 
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glatten Oberf lache der zusatzlichen Kuhlwalze 76 bewirkt warden, 
d. h. ohne dass sich Sxibstratfolie 85 zwischen Beschichtung 87 
und zusatzlicher Kuhlwalze 76 befindet. AnschlieSende nachgeord- 
nete Verarbeitung des beschichteten Substrats 88 ist die gleiche 
wie in Figur 7 beschrieben. 

Die Folien der Figuren 5 und 6 werden vorzugsweise nach dem 
in US-A-4 287 151 von Esakov et al. beschriebenen Verfahren her- 
gestellt, auf die hier auch in ihrer Gesamtheit Bezug genomraen 
wird. 

Die in den Figuren 5 und 6 illustrierten und zuvor detail- 
liert beschriebenen Folien werden vorzugsweise in einem Verpak- 
kimgsverfahren verwendet, das eine Thermoform\mgsstufe verwen- 
det. Sowohl eine Formungsbahn als auch eine Nicht-Formungsbahn 
konnen aus zwei separaten Rollen zugefulirt werden, wobei die 
Formimgsbahn von einer Rolle zugefuhrt wird, die auf dem Bett 
der Maschine befestigt ist, urn die "Tasche" der Verpackimg zu 
bilden, d. h. den Produkthohlraum . Die Nicht-Formungsbahn, d. h. 
das Deckelmaterial, wird ublicherweise von einer oben befestig- 
ten Welle zugefiihrt, urn die luftdichte obere Versiegelung der 
Verpackung zu vervollstSndigen. Bei jeder Bahn ist ihre Fleisch- 
kontakt/Siegelungsoberf lache in Richtung der jeweiligen anderen 
orientiert, so dass zum Zeitpunkt der Siegelung die Siegelober- 
flachen einander gegenuberliegen. Die FormungsbsQin wird dvirch 
Transportketten vorwartsbewegt, und die zuvor versiegelte Ver- 
packung zieht die obere Nicht-Formungsbahn zusammen mit der un- 
teren Bahn weiter, wenn sich die Maschine vorwartsbewegt. 

Die erste Stufe in dem Verpackungsprozess besteht in der 
Formung des Produkthohlraums in der Formungsbahn. Die Hohlraum- 
bildung ist ein Dreistufenverfahren: Vorwartsbewegen - Erwarmen 
- Formen. Wahrend ein Hohlraum geformt wird, wird die Bahn fiir 
den nachsten Hohlraum vorgeheizt, bevor sie uber den Taschenfor- 
mungspragestempel bewegt wird. Urn dies zu bewirken, wird die 
Formungsbahn auf 70 bis 80«C erw^rmt, indem sie mittels Vakuum 
gegen eine Heizvorrichtimg vom Kontakttyp gepresst wird. Die 
Formungsbahn wird dann unter Verwendiing von Druckluf t oder Vaku- 
um Oder beiden gepresst. Druckluf t schiebt die erwarmte Folie 
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von oben in den Hohlraum des Pragestempels, xind Vakuumdruck 
zieht andersherum von dem Pragestempel aus die Folie in Form, 
Ein Stopfen wird verwendet, urn die Bewegvmg der erwarmten Folien 
in den Hohlraum des Pragestempels zu imterstutzen. 

Nach dem Formen bringen die Transportketten die leere Ta- 
sche zu der Beladestation, in der das Produkt entweder handbe- 
laden oder in den Hohlraum gepximpt wird. Die Transportketten 
bringen dann das beladene Produkt zu der Vakuiim- und Siegelsta- 
tion. 

Das Siegelverfahren ist eine Reihe von Verfahrensschritten, 
die gleichzeitig oder \inter geringfugiger Uberlappung durchge- 
fuhrt werden. Wenn die obere Folie sich uber dem gefullten Hohl- 
raum an Ort land Stelle befindet, schlieSt sich die Siegelkammer . 
Zwischen den oberen und unteren Folien wird Luft aus der Ver- 
packung entfemt. Die obere Kammer oder der Deckel verwendet 
eine geheizte Siegelplatte, die auf 160 bis 170<»C (302°F bis 
3380F) eingestellt ist und die Nicht-Formungsbahn und die For- 
mungsbcLhn miteinander verbindet. 

Das Vakuum in der Siegelvorrichtung gleicht Kammerdrucke 
aus und stellt sicher, dass keine Luft zwischen dem Produkt und 
der Formungsbahn eingeschlossen wird. Die Siegeldiaphragmen, die 
frei von Luft sind, werden nun mit Druckluft gefullt. Dies 
druckt die geheizte Siegelplatte gegen die obere Folie, wobei 
die heiSsiegelbaren Oberflachen der beiden Bahnen zwischen der 
Siegelplatte \ind der T-formigen Siegeldichtung aus Kautschuk 
komprimiert werden. Die Warme imd der Druck von der Siegelplatte 
fuhren dazu, dass sich die beiden Oberflachen der Folien mitein- 
ander verbinden, wodurch das Produkt in einer Vakuumumgebvmg 
versiegelt wird. Ungefahr 0,4 bis 0,5 Sekunden nach Ende der 
Siegelung werden die oberen imd unteren Kammem an die Atmospha- 
re entlfiftet, was dazu fiihrt, dass die oberen imd unteren Folie 
urn das Prodxokt heriim zusammenf alien . Nim evakuieren die Siegel- 
diaphragmen, und die Siegelplatte bewegt sich zuriick. Aufienluft 
stromt in die Kammem. Wenn die Luftdriicke ausgeglichen sind, 
kann sich der untere Teil des Pragestempels abwarts bewegen. 
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wodurch die Verpackung aus der Siegelstation heraus bewegt wer- 
den kaian. 

Die versiegelte Verpackung wird dann durch ein Kontaiktmes- 
sersystem von der Bahn abgetreimt. Die Packiingen werden durch 
einen Schrumpf tunnel mit Heifiwasser (96«C, 205«P) gefuhrt. Die 
Verpackungen werden auf Gestellen angeordnet und in einem Ofen 
mit hoher Feuchtigkeit gegart. Das Produkt wird dann gekuhlt und 
ist bereit zum Transport oder zur Weiterverarbeitxing, die das 
Abstreifen der Verpackung von dem Produkt beinhalten kann. 

Die zur Herstellung von erf indungsgemagen Mehrschichtfolien 
verwendeten Polymerkomponenten kSnnen auch geeignete Mengen an- 
derer Additive enthalten, die normalerweise in solche Zusammen- 
setzungen eingeschlossen sind. Zu diesen gehoren Gleitmittel wie 
Talkum, Antioxidantien, Fullstoffe, Pigmente und Farbstoffe, 
Strahlxmgsstabilisatoren, Antistatikmittel, Elastomere und ahn- 
liche Additive, wie Fachleuten auf dem Gebiet der Verpackungs- 
folien bekannt ist. 

Obwohl erfindimgsgemaS brauchbare Folie nicht immer be- 
strahlt werden muss, wird die Folie in mindestens einer bevor- 
zugten Aus fuhrungs form bestrahlt. In dem Bestrahlxmgsverfahren 
wir<i die Folie einer Behcuidlung mit energiereicher Strahlung un- 
terzogen, wie Coronaentladung, Plasma, Flammen, Ultraviolett- 
strahlung, Rontgenstrahlung, y-Strahlung, fi-Strahlung und Hoch- 
energieelektronenbehandlung, die die Oberf lache der Folie andem 
konnen und/oder Vemetzung zwischen Molekulen des bestrahlten 
Materials herbeifiihren kann. Die Bestrahlung von polymeren Fo- 
lien ist in US-A-4 064 296 von Bomstein et al. offenbart, auf 
die hier in ihrer Gesamtheit Bezug genommen wird. Bomstein et 
al. offenbaren die Verwendung von ionisierender Strahlung zum 
Vemetzen von in der Folie vorhcuidenem Polymer. 

Strahlungsdosen werden hier in der Strahliingseinheit "Rad" 
angegeben, wobei eine Million Rad, auch als Megarad bekannt, als 
"MR" bezeichnet wird, oder in der Strahlungeinheit kiloGray 
(kGy) , wobei 10 kiloGray fur 1 MR stehen, wie Fachleuten bekannt 
ist. Urn zu Vemetzung zu fuhren, wird das Polymer einer geeigne- 
ten Strahlxingsdosis von Hochenergieelektronen, vorzugsweise mit 
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einem Elektronenbeschleuiger, ausgesetzt, wobei das Dosisniveau 
durch Standarddosimetrieverfahren ermittelt wird. Eine geeignete 
Strahlungsdosis von Hochenergieelektronen liegt im Bereich von 
bis zu 16 bis 166 kGy, insbesondere etwa 30 bis 139 kGy und be- 
sonders bevorzugt 50 bis 100 kGy. Vorzugsweise erfolgt die Be- 
strahlimg durch einen Elektronenbeschletiniger vmd das Dosie- 
rungsniveau wird durch Standarddosimetrieverfahren bestimmt. Es 
konnen jedoch auch andere Beschleimiger wie ein Van-der-Graaf- 
oder Resonanz trans formator verwendet werden. Die Strahlung ist 
nicht auf Elektronen von einem Beschleuniger begrenzt, da jede 
ionisierende Strahlung verwendet werden kann. Eine bevorzugte 
Menge an Strahlung hangt von der Folie und ihrer Endanwendung 
ab. 

Die Begriffe "Coronabehaindlung" \ind "Coronaentladungsbe- 
handlung" beziehen sich, wie hier verwendet, darauf, dass die 
Oberflachen von thermoplastischen Materialien wie Polyolefinen 
Coronaentladung ausgesetzt werden, d. h. der lonisierung eines 
Gases wie Luft in enger Nahe zu einer Folienoberflache, wobei 
die lonisierung initiiert wird, indem eine Hochspannung durch 
eine nahegelegene Elektrode geleitet wird, und Oxidation und cui- 
dere Veranderungen der Folienoberf lache, wie Oberf ISchenrauheit, 
herbeigefuhrt werden. Der Begriff Coronabehandlung bezieht sich, 
wie hier verwendet, auch auf alle Formen von Plasmabehandlung . 

Die Coronabehandlung von polymeren Materialien ist in US-A- 
4 120 716 von Bonet offenbart, erteilt am 17. Oktober 1978, auf 
die hier in ihrer Gesamtheit Bezug genommen wird. Bonet offen- 
bart verbesserte Haf tungscharakteristika der Polyethylenober- 
fiache dxirch Coronabehandlung, vm die Polyethylenoberf lache zu 
oxidieren. US-A-4 879 430 von Hoffman, auf die hier auch in 
ihrer Gesamtheit Bezug genommen wird, offenbart die Verwendung 
von Coronaent ladling zur Behandlung von Kunststof fbahnen zur 
Verwendxing in Verpack\mgen zum Garen von Fleisch in der Verpak- 
kung, wobei die Coronabehandliing der Innenseitenoberf lache der 
Bahn zur Erhohung der Adhasion des Fleisches an dem proteinctrti- 
gen Material dient. 
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Bevorzugte Fleischprodiakte, die in den erf indungsgemaBen 
verpackten Produkten verwendet werden, schlieSen fettreiche 
prbteinarme Fleischprodiikte wie Wurst, Braunschweiger Wurst, 
Mortadella, Bologneser Wurst oder bestinunte Schinken (wie Schin- 
ken mit hohem Wasserzusatz) ein. Die Pleischprodukte \unfassen 
vorzugsweise mindestens 3 Gew.% Fett, insbesondere mindestens 5 
% Fett, besonders bevorzugt mindestens 7 % Fett, bevorzugter 
mindestens 9 % Fett, besonders bevorzugt mindestens 12 % Fett 
und bevorzugter mindestens 15 % Fett. In einigen Fallen kann das 
Fleischprodukt einen Fettgehalt so hoch wie 20 * haben. 

Vorzugsweise hat das erfindungsgemaS verwendete Fleisch- 
produkt einen Proteingehalt von weniger als 20 %, insbesondere 
weniger als 15 %, bevorzugter weniger als 13 %, starker bevor- 
zugt weniger als 11 %, besonders bevorzugt weniger als 9 %, 
bevorzugter weniger als 8 % und starker bevorzugt weniger als 7 

Figur 9 illustriert eine Ausf<ihrungsform eines erfindungs- 
gemaS verpackten Produkts 92, wobei das Produkt in einer Hiille 
verpackt ist, die durch ein Paau: von Klemmen 93 an jedem ihrer 
Enden verschlossen ist, wobei in der perspektivischen Ansicht in 
Figur 9 nur eine Klerame gezeigt ist . Folie 94 , die zum Verpacken 
des Fleischprodukts verwendet wird, kann beispielsweise Mehr- 
schichtfolie 13, die in Figur 2 illustriert ist, oder Mehr- 
schichtfolie 21 sein, die in Figur 3 gezeigt ist, wobei beide 
hiervon zuvor detailliert erortert wiirden. In Figur 9 umfasst 
das gegarte Fleischprodukt vorzugsweise Schinken, Bologneser 
Wurst, Mortadella, Wurst oder Braxihschweiger Wurst, insbesondere 
Bologneser WUrst, Mortadella vmd Bravmschweiger Wurst. 

Figur 10 illustriert eine weitere AusfiShrungsform eines er- 
findiingsgemas verpackten gegarten Fleischprodukts 90. Das Pro- 
dtikt, ein gegartes Fleischprodukt, ist in einem heiSgesiegelten 
wSrmeschrumpfbaren Beutel verpackt, in dem das Fleischprodvikt 
gegart worden ist. Die Verpackung umfasst Mehrschichtfolie 91, 
die beispielsweise die in Figur 2 illustrierte Mehrschichtfolie 
13 Oder die in Fig\ir 3 illustrierte Mehrschichtfolie 21 sein 
kann, die beide zuvor detailliert erortert wurden. In Figur 10 
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umfasst das gegarte Fleischprodukt vorzugsweise Schweinef leisch 
in Form von Schinken ohne Knochen. 

Figur 11 illustriert eine weitere Ausfuhrungsform eines er- 
findtingsgemaS verpackten gegarten Fleischprodukts 95. Das Pro- 
dukt, ein gegartes Fleischprodiakt, wird in einer heifigesiegel- 
ten, thermogeformten Bahn mit einer daran gesiegelten Deckel- 
materialbahn verpackt, wobei das Fleischprodxakt in der versie- 
gelten thermogeformten Verpackimg gegart wird. Die Verpackiing 
umfasst Mehrschichtfolie 96, die beispielsweise die in Figur 5 
dargestellte Mehrschichtfolie 50 oder die in Figur 6 dargestell- 
te Mehrschichtfolie 60 sein kann, die beide zuvor detailliert 
erortert wurden. In Figur 11 umfasst das gegarte Fleischprodukt 
vorzugsweise Schinken. 

Die Erfindung wird durch die folgenden Beispiele veran- 
schaulicht, die zur Veranschaulichung gegeben werden und nicht 
als den Bereich der Erfindung einschrankend angesehen werden 
sollen. Wenn nicht anderweitig angegeben, beziehen sich alle 
Prozentsatze, Teile, usw. auf das Gewicht. 

Beispiel 1 

Ein 146 mm (5 3/4") breites (Abmessung im f lachgelegten Zu- 
stand) Schlauchmater ial , das als "Band" bezeichnet wird, wurde 
durch das oben beschriebene \md in Figur 4 illustrierte Coex- 
trusionsverfahren hergestellt, wobei der Querschnitt des Band 
(von der Innenseite des Schlauchs bis zur Aufienseite des 
Schlauchs) wie folgt war: 
3,3 mil EAA Nr. 1/ 

3.5 mil eines Gemisches aus EVA Nr. 1 und HDPE Nr. 1 (20 %)/ 
0,9 mil anhydridgepfropftes LLDPE Nr. 1/ 

1.0 mil EVOH/ 

1.7 Mil eines Gemisches aus Nylon Nr. 1 (50 *) und Nylon Nr. 2 

(50 %)/ 

1.6 mil anhydridgepfropftes LLDPE Nr. 1/ 

3.1 mil EAA Nr. 2/ 

2.8 mil (1 mil = 25,4 ixm) LLDPE Nr. 2 
, worin 
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EAA Nr. 1 100 % NUCREL™ SEP 735-1 Ethylen/Acrylsaure-Copo- 
lymer war, das von E. I. DuPont de Nemours, Wilmington, Delawa- 
re, USA, erhalten wurde. NUCREL™ SEP 735-1 Ethylen/Acrylsture- 
Copolymer vimfasste ein Gemisch aus 50 % NUCREL™ ARX 84-2 Ethy- 
len/Acrylsaure- Copolymer mit 50 % NUCREL* 31001 Ethylen/Acryl- 
saure-Copolymer mit etwa 9 bis 10 % Acrylsauremonomergehalt . 
NUCREL ARX 84-2 Ethylen/Acrylsaure- Copolymer war ein Copolymer, 
das einen Acrylsauremonomergehalt von 6,9 % und einen Vicat-Er- 
weichxingspunkt von 207OF hatte, was erheblich groSer als 232 - 
5,0 (% Acrylsauregehalt) ist, wobei letzterer etwa 195, 5«F be- 
trug. 

EVA Nr, 1 war PE 5269T (TM) Bthylen/Vinylacetat-Copolymer, 
erhalten von Chevron Chemical Company, Houston, Texas, USA. 

HDPE Nr. 1 ist FORTIFLEX"" J60-500C-147 Polyethylen mit 
hoher Dichte, erhalten von Solvay Polymers, Inc., Deer Park, 
Texas, USA. 

LLDPE Nr. 1 war TYMOR™ 1203 lineares Polyethylen mit nied- 
riger Dichte mit einer aufgepfropf ten Anhydridfxanktionalitat, 
erhalten von Morton International, Chicago, Illinois, USA. 

EVOH war EVAL™ LC-E105A polymer is ierter Ethylen/Vinylalko- 
hol, erhalten von Eval Company of America, Lisle, Illinois, USA. 

Nylon Nr. 1 war ULTRAMID™ B4 Polyamid 6, erhalten von BASF 
Corporation, Parsippany, New Jersey, USA. 

Nylon Nr. 2 war GRILON™ CF6S Polyamid 6/12, erhalten von 
EMS - American Grilon Inc. , Sumter, S.C., USA. 

LLDPE Nr. 2 war DOWLEX™ 2244A, lineares Polyethylen mit 
niedriger Dichte, erhalten von Dow Plastics, Freeport, Texas, 
USA. 

EAA Nr. 2 war NUCREL™ ARX 84-2 Ethylen/Acrylsaure-Copoly- 
mer, erhalten von E. I. DuPont de Nemours, Wilmington, Delaware, 
USA. 

Alle Harze wurden bei zwischen 193 und 260®C (380OF und 
500<^F) extrudiert, und die Duse wurde auf ungefahr 216<>C (420<»F) 
erwarmt. Das extrudierte Band wurde mit Wasser gekuhlt und 
flachgelegt, wobei die flachgelegte Breite 146 mm (5 3/4 Zoll) 
breit in f lachgelegter Anordnung war. Das Band wurde dann diirch 
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einen Abtaststrahl einer elektronischen Vernetzungseinheit ge- 
fuhrt, wo es eine Gesamtdosis von 50 Grays (kGy) erhielt. Nach 
Bestrahlung wurde das flachgelegte Band fur etwa ein Drittel 
Minute durch HeiSwasser gefiihrt, wobei das HeiSwasser eine Tem- 
peratur von etwa 96 bis lOO^C (206«F bis 210*»F) aufwies. Das re- 
sultierende erwarmte Band wurde zu einer Blase aufgeblasen und 
zu einem Folienschlauchmaterial mit einer flachgelegten Breite 
von 413 mm (16 1/2 Zoll) und einer Gesamtdicke von etwa 58 urn 
(2,3 mil) orientiert. Die Blase war stabil, und die optischen 
Eigenschaften und das Erscheinxingsbild der Folie waren gut. Es 
wurde bestimmt, dass das Folienmaterial etwa 20 % freie Schrump- 
fung in Langs rich txing und etwa 30 % freie Schrumpfung in Quer- 
richtung hatte, wenn es etwa 10 Sekiinden in HeiSwasser getaucht 
wurde, wobei das HeiSwasser eine Temperatur von 85°C (185«>F) 
hatte, d. h. es wurde ASTM Verfahren D2732-83 verwendet. 

Das resultierende Schlauchmaterial wurde zu Folie aufge- 
schnitten. Die Folie wurde fiber einem Formungsschuh in Langs- 
richtung gefaltet, d, h. entlang ihrer Lange, wobei die gegen- 
uberliegenden Rander d\irch Anwenden einer HeiSsiegelung in 
Langsrichtung iiber der Dberlappiing unter Bildung einer Lappen- 
siegelung verbunden wurde, was in halbkontinuierlicher Weise 
erfolgte (und als Bildung einer rfickwirtigen Naht bezeichnet 
wird) . Die Bildung der ruckwartigen Naht erfolgte in akzeptabler 
Weise. Dieses Schlauchmaterial wurde dann an einem Ende mit 
einem Klemmverschluss verschlossen, vom offenen Ende her mit 
nicht gegarter Bologneser Wurst gefiillt und emeut zugeklemmt, 
xim zu runden Stucken zu fuhren. Die runden Stucke wurden ^t^ n n 
mehrere Stunden in einer Dmgebung mit hoher Feuchtigkeit bei 63 
bis 770c (1450F bis 170«F) gegart. Nach dem Kiihlen wurden die 
runden Stucke auf Absonderungsfestigkeit bewertet, und es wurde 
gefunden, dass die runden Stucke keine Absonderung aufwiesen \md 
dass sich nach dem Abstreifen des Fleisches von der Folie eine 
gleichformige Proteinschicht auf der Folie befand, wodurch ein 
adaquates Niveau an Folie-an-Fleisch-Adhasion gezeigt wird. Die 
Nahrungsmittelkontaktschicht war die auSere Folienschicht, die 
EAA Nr. 1 enthielt. 
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Andere Proben des Schlauchmaterials mit ruckwar tiger Naht 
wurde auch mit xingegarter Leberwurst gefullt und danach wieder 
mittels Klemmverschluss verschlossen, urn mit Klemmverschluss 
verschlossene runde Stucke zu erhalten. Diese nmden Stiicke wur- 
den dann mehrere Stiinden in einer Umgebung mit hoher Feuchtig- 
keit bei 62 bis 77oc {1450F bis 170«>F) gegart. Nach dem Abkiihlen 
wurden die runden Stiicke auf Absondenmgsfestigkeit bewertet, 
iind es wurde gefunden, dass die runden Stucke keine Absonderung 
aufwiesen und dass sich nach dem Abstreifen des Fleisches von 
der Folie eine gleichf ormige Proteinschicht auf der Folie be- 
0 fand, wodurch ein adaquates Niveau an Folie-an-Fleisch-Adhasion 

gezeigt wird. Die Nahrungsmittelkontaktschicht war die axifiere 
Folienschicht, die EAA Nr. 1 enthielt. 



Beispiel 2 

Ein 146 mm (5 3/4") breites (Abmessung im f lachgelegten Zu- 
stand) Schlauchmaterial, das als "Band" bezeichnet wird, wurde 
durch das oben beschriebene und in Figur 4 illustrierte Coex- 
trusionsverfahren hergestellt, wobei der Querschnitt des Bandes 
(von der Innenseite des Schlauchs bis zur AuEenseite des 
Schlauchs) wie folgt war: 
3,3 mil EAA Nr. 3/ 

3.5 mil eines Gemisches aus EVA Nr. 1 und HDPE Nr. 1 (20 %)/ 
0,9 mil anhydridgepfropftes LLDPE Nr. 1/ 

1.0 mil EVOH/ 

1/7 mil eines Gemisches aus Nylon Nr. l (50 %) und Nylon Nr. 2 
(50 %)/ 

1.6 mil anhydridgepfropftes LLDPE Nr. 1/ 

3.1 mil EAA Nr. 2/ 

2,8 mil (1 mil = 25,4 fim) LLDPE Nr. 2 
/ worin 

EAA Nr. 3 100 % NUCREL™ SEP 735-2 Ethylen/Acrylsaure- Copo- 
lymer war, das von E. I. DuPont de Nemours, Wilmington, Delawa- 
re, USA, erhalten wurde. NUCREL™ SEP 735-2 Ethyl en/Ac ry Is aure- 
Copolymer ximfasste ein Gemisch aus 35 % NUCREL™ ARX 84-2 Ethy- 
len/Acrylsaure- Copolymer mit 65 % NUCREL 31001 Ethylen/Acryl- 



% 




saure-Copolymer mit etwa 9 bis 10 % Acrylsauremonomergehalt . 
Alle anderen Harze waren wie in dem obigen Beispiel l angegeben. 

Eine Folie wurde nach dem oben in Beispiel 1 beschriebenen 
Coextrusionsverfahren hergestellt. Diese Folie erhielt eine 
ruckwartige Naht in einer Weise, die zuvor in Beispiel 1 be- 
schrieben vmrde. Mehrere Proben des Schlauchmaterials mit ruck- 
wartiger Naht wurden dann mit Bologneser Wurst in ahnlicher Wei- 
se wie in Beispiel 1 beschrieben gegart. Nach dem Kuhlen warden 
die runden Stucke auf Absonderungsfestigkeit bewertet, und es 
wurde gefunden, dass die runden Stucke keine Absonderung zeigten 
und dass es eine gleichformige Proteinschicht auf der Folie nach 
Abstreifen des Fleisches von der Folie gab, was ein adaquates 
Niveau der Folie-an-Pleisch-Adhasion zeigt. Die Nahrungsmittel- 
kontaktschicht war die aiifiere Folienschicht, die EAA Nr. 3 ent- 
hielt. Die Adhasion war mit derjenigen der Folie in Beispiel 1 
vergleichbar . 

Andere Proben des Schlauchmaterials mit ruckwartiger Naht 
wurde auch mit Leberwurst in der gleichen Weise wie in Beispiel 
1 beschrieben gegart. Nach dem Kiihlen wurden die runden Stucke 
auf Absonderungsfestigkeit bewertet und es wurde gefunden, dass 
die runden Stucke keine Absonderung aufweisen und es eine 
gleichformige Proteinschicht auf der Folie gab, nachdem das 
Fleisch von der Folie abgestreift worden war, wodurch ein ad- 
aquates Niveau der Folie- an- Fleisch-Adhas ion gezeigt wird. Die 
Nahrungsmittelkontaktschicht war die aufiere Folienschicht, die 
EAA Nr. 3 enthielt. Die Adhesion war mit der Folie in Beispiel 
1 vergleichbar. 



Beisniel 3 

Ein 95 mm (3 3/4") breites (Abmessung im f lachgelegten Zu- 
stand) Schlauchmaterial, das als "Band" bezeichnet wird, wurde 
durch das oben beschriebene vmd in Pigur 4 illustrierte Coex- 
trusionsverfahren hergestellt, wobei der Querschnitt des Bandes 
(von der Innenseite des Schlauchs bis z\ir AuSenseite des 
Schlauchs) wie folgt war:. 
2,8 mil EAA Nr. 2/ 



- 56 - 



3,3 mil eines Gemisches aus EVA Nr, 1 (80 %) \ind HDPE Nr. 1 (20 

%)/ 

0,9 mil anhydridgepfropftes LLDPE Nr. 1/ 

1,8 Mil eines Gemisches aus Nylon Nr. 1 (50 %) und Nylon Nr. 2 
(50 %)/ 

1.1 mil EVOH/ 

1,6 mil anhydridgepfropftes LLDPE Nr. 1/ 

2.2 mil Gemisch aus EAA Nr. 1 (80 %) und HDPE Nr. 1 (20 %) / 
3,1 mil (1 mil = 25,4 nm) LLDPE Nr. 2 

, worin anderen Harze wie in dem obigen Beispiel 1 angegeben 
waren. 

Eine Folie wurde nach dem oben in Beispiel 1 beschriebenen 
Coextrusionsverfahren hergestellt, urn 248 mm (9 3/4") Schlauch- 
material zu ergeben. Diese Folie erhielt eine ruckwartige Naht 
in einer Weise, die zuvor in Beispiel 1 beschrieben wurde. Meh- 
rere Proben des Schlauclimaterials mit ruckwartiger Naht wurden 
dann mit Bologneser Wurst in ahnlicher Weise wie in Beispiel 1 
beschrieben gegart . Nach dem Kuhlen wurden die runden Stucke auf 
Absonderungsfestigkeit bewertet, und es wurde gefxinden, dass die 
riinden Stucke keine Absonderung zeigten und dass es eine gleich- 
fdrmige Proteinschicht auf der Folie nach Abstreifen des Flei- 
sches von der Folie gab, was ein adaquates Niveau der Folie-an- 
Fleisch-Adhasion zeigt. Die Nahrimgsmittelkontaktschicht war die 
aufiere Folienschicht, die EAA Nr. 2 enthielt. 

Beispiel 4 fV^T-gl^inh) 
Ein 140 mm (5 1/2") breites (Abmessiing im f lachgelegten Zu- 
stand) Schlauchmaterial, das als "Band" bezeichnet wird, wurde 
durch das oben beschriebene und in Figur 4 illustrierte Coex- 
trusionsverfahren hergestellt, wobei der CJuerschnitt des Bandes 
(von der Innenseite des Schlauchs bis zur Aufienseite des 
Schlauchs) wie folgt war: 

2,8 mil Gemisch aus LLDPE Nr. 2 (70 %) und EAA Nr. 4 (30 %)/ 
3,6 mil eines Gemisches aus EVA Nr. 1 (80 %) und HDPE Nr. 1 (20 

%)/ 

0,7 mil anhydridgepfropftes LLDPE Nr. 1/ 
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1.7 mil eines Gemisches aus Nylon Nr. 1 (50 %) iind Nylon Nr. 2 
(50 %)/ 

1,0 mil EVOH/ 

1/4 mil anhydridgepfropftes LLDPE Nr. 1/ 

2.8 mil Gemisch aus EVA Nr. 1 (80 %) und EAA Nr. 4 (20 %) / 
3,0 mil (1 mil = 25,4 fim) LLDPE Nr. 2 

, worin 

EAA Nr. 4 100 % PRIMACOR™ 1410 Ethylen/Acrylsaure-Copolymer 
war, das 9,5 % Acrylsaure umfasste, erhalten von Dow Plastics, 
Freeport, Texas, USA. EAA Nr. 4 hatte einen Vicat-Erweichungs- 
punkt von 178«F, was unter 232 - 5,0 (% Acrylsauremonomergehalt) 
liegt. Alle anderen Harze waren wie in dem obigen Beispiel 1 an- 
gegeben . 

Eine Folie wurde nach dem oben in Beispiel 1 beschriebenen 
Coextrusionsverfahren hergestellt, urn ein Folienschlauchmaterial 
mit 356 mm (14 Zoll) Breite im f lachgelegten Zustand zu erhal- 
ten. Diese Folie erhielt eine rfickwartige Naht in einer Weise, 
die zuvor in Beispiel 1 beschrieben wurde. Mehrere Proben des 
Schlauchmaterials mit rxickwartiger Naht wurden dann mit Bologne- 
ser Wurst in ahnlicher Weise wie in Beispiel 1 beschrieben ge- 
gart. Nach dem Kuhlen wurden die runden Stucke auf Absonderungs- 
festigkeit bewertet. Es wurde gefunden, dass die Adhasion an dem 
Fleisch nicht sehr gut war. Die Adhasion war sehr fleckig und 
sehr klein, und es gab an mehreren Stellen Absonderungen. Die 
Adhasion schien erheblich geringer als diejenige der Folien der 
Beispiele 1 bis 3 zu sein, bezogen auf Proteinbedeckxmg und Ge- 
samtbewertung des Kochverlustes (die EAA Nr. 4 umfassende Ober- 
flache war die Nahrungsmittelkontaktschicht) . 

Andere Proben des Schlauchmaterials mit ruckwartiger Naht 
wurden auch mit Leberwurst in der gleichen Weise wie in Beispiel 
1 beschrieben gegart. Nach dem Kuhlen wurden die runden Stflcke 
auf Absonderungsfestigkeit bewertet. Es war ersichtlich, dass 
die Adhasion an dem Fleisch nicht sehr gut war. Die Adhasion war 
fleckig, und es gab Bereiche von Fettabsonderung. Die Adhasion 
schien somit erheblich geringer als diejenige der Folien der 
Beispiele 1 bis 3 zu sein, bezogen auf Proteinbedeckung und Ge- 
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samtbewertTong des Kochverlustes (die EAA Nr. 4 umfassende Ober- 
f lache war die Nalirungsmittelkontaktschicht) . 

Die Folie dieses Beispiels wurde auch coronabeliandelt (bis 
zu etwa 62 dyne/cm) und nachfolgend mit einer rackwirtigen Naht 
versehen. Mehrere der resultierenden coronabehandelten Hullen 
mit ruckwartiger Naht wurden mit Bologneser Wurst und mehrere 
andere mit Leberwurst befClllt, anschliefiend wurden die gefiillten 
Hullen in ahnlicher Weise wie oben in Beispiel l beschrieben ge- 
gart . Nach dem Garen und anschliefiendem Abkiihlen wurden die run- 
den St^icke auf Absonderungsfestigkeit bewertet. Bei beiden Test- 
reihen aus runden Stflcken wurde gefunden, dass es Absonde- 
rung/Fettabscheidung des Fleisches an den f lachgelegten RSndem 
(ein 2 bis 4 nun breiter Streifen) gab, wo der in dem Verfahren 
zur Herstellung der riickwartigen Naht verwendete Formungsschuh 
die Coronabehandlung von den Randern der f lachgelegten Hulle 
abgerieben hatte, obwohl die Adhasion an dem Fleisch gut war 
(die EAA Nr. 4 umfassende Oberf lache war die Nahrungsmittelkon- 
taktschicht) . Das Endergebnis wurde somit als inakzeptables Pro- 
dukt angesehen. 



Beispiel 5 (Verql^-inh) 
Proben der kommerziellen CN510 Hflllen wurden mit Bologneser 
Wurst befullt und nachfolgend in ahnlicher Weise wie oben in 
Beispiel 3 beschrieben gegart. CN510 [TM] HGlle umfasste SDRLYN* 
1650, erhalten von E. I. DuPont de Nemotirs, Wilmington, Delawa- 
re, USA, als Nahrungsmittelkontaktschicht. SURLYN® 1650 ist seit 
vielen Jahren zur Fleischadhasion an Schinken und Geflugel ver- 
wendet worden und ist hierfur bekannt. SDRLYN® 1650 ist ein Zn- 
neutralisiertes NUCREL (Ethylen/Methacrylsaure-Copolymer, das 
12 % Methacrylsaiiremonomer umfasst) mit einem Vicat-Erweich^ulgs- 
punkt von 163 op. der unter [232 - 5,0 (% Acrylsauremonomer) ] 
liegt. Nach dem Garen und Abkuhlen wurden die riinden Stucke auf 
Absonderungsfestigkeit bewertet. Es wurde gefunden, dass die Ad- 
hesion an dem Fleisch nicht sehr gut war. Die Adhasion war sehr 
fleckig und klein, und es gab an mehreren Stellen Absonder\mg . 
Das Adhasionsniveau schien erheblich unter dem der Folie in Bei- 
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spiel 3 zu liegen, bezogen auf Proteinbedeckung vmd Gesamtbewer- 
tvmg des Kochverlustes . 

Proben von CN510 wurden auch mit Leberwurst in ahnlicher 
Weise wie oben in Beispiel l beschrieben gegart. Nach dem Kuhlen 
wurden die runden Stticke auf Absonderungsfestigkeit bewertet. Es 
war ersichtlich, dass die Adhision an dem Pleisch nicht sehr gut 
war. Die Adhasion war sehr fleckig und klein, und es gab an meh- 
reren Stellen Fettabscheidui^ \md Absonderung. Die AdMsion der 
Siegelschicht aus dem SURLYN lonomerharz schien erheblich unter 
der der Folie in Beispiel 3 zu liegen, bezogen auf Proteinbedek- 
kvmg und Gesamtbewertung des Kochverlustes.- 

Die in den obigen Beispielen 1 bis 5 of fenbarten Ergebnisse 
zeigen^die hervorragenden Fleischadhasionscharakteristika von 
NUCREL ARX 84-2 Ethylen/Acrylsaure-Copolymer an Fleischproduk- 
ten wie Bologneser Wxirst und Mortadella, verglichen mit SURLYN® 
lonomerharz und konventionellem Primacor Ethylen/Acrylsaure- 
Harz. Dies ist aus mindestens drei Grunden ein unerwartetes Er- 
gebnis^ Erstens sind Ethylen/Methacrylsaure-Copolymere (z. B. 
NUCREL Ethylen/Methacrylsature-Copolymerharze) , Ethylen/Acryl- 
savire-Copolymere (z. B. Primacor Ethylen/Acrylsaureharze) imd 
deren metallsalzneutralisierte Sorten (z. B. SURLYN* lonomerhar- 
ze) seit vielen Jabren als die besten der bekannten, an Pleisch 
haf tenden Polyolef inmaterialien bekannt . Metallsalzneutralisier- 
te Ethylen/Methacrylsaure-Copolymere (z. B. das in CN 510 (TM) 
Folie verwendete SURLYN 1650 lonomerharz) waren speziell der 
Gegenstand der weitverbreiteten kommerziellen Anwendung im Be- 
reich KochverpacJoingen. NUCREL Ethylen/Methacrylsaure-Copoly- 
raerharz, PRIMACOR Ethylen/AcrylsSureharz ;and sogar SURLYN -lo- 
nomerharz sind jedoch daftlr bekannt, dass sie inakzeptable Adha- 
sion an Produkten wie Leberwurst, Bologneser Wurst \md Mortadel- 
la haben, wie in dem obigen Beispiel 5 bestStigt wurde. Die. 
durch einen anderen Ethylen/Acrylsaure-Copolymertyp erhaltene 
verbesserte Adhasion ist daher nicht zu erwarten und war iiber- 
raschend. 

Zweitens ist das Niveau der Folie-an-Fleisch-Adhasion iiber- 
raschend und vmerwartet, weil der prozentuale Acrylsaviremonomer- 
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gehalt des oben angegebenen NUCREL* ARX 84-2 Ethylen/Acrylsaure- 
Copolymers erheblich unter demjenigen des SURLYN® 1650 lonomer- 
harzes lag (siehe Figur 12 hinsichtlich eines VergleicHs des 
prozentualen Acrylsauremonomergehalts) . Es wurde zuvor angenom- 
men, dass die Adhasion vim so besser ist, je hoher der Saurege- 
halt ist. Die Feststellimg, dass ein neues Ethylen/Acrylsatire- 
Copolymer, das nur 6,9 % Acrylsauremonomergehalt eingebaut hat, 
eine erheblich hohere Adhasion als ein metallsalzneutralisiertes 
lonomerharz mit 12 % Methacrylsaxire Oder ein PRIMACOR® Ethylen/ 
Acrylsaure- Copolymer mit 9,5 % AcrylsSure aufweist, ist Qberra- 
schend irnd vmerwartet. 

Drittens ist das Niveau der Folie-an-Fleisch-Adhasion uber- 
raschend, weil angenommen wird, dass xmter bestimmten Umstanderi 
die Orientier\ang der funktionellen Gruppen der Fleischkontakt- 
oberflache so ist, dass die Gruppen in einem Versuch zur Mini- 
mierung der freien Energie in die Oberflache hinein statt von 
ihr weg weisen. In diesen Situationen liefert die Fleischkon- 
taktschicht deutlich verringerte Adhasion an dem Fleisch, weil 
vergleichsweise weniger polare Giruppen zum Binden des Fleisches 
wahrend des Garungsprozesses z\ir Verfiigung stehen. Dies trat bei 
den Fleischkontaktoberflachen der Beispiele 1 bis 3 jedoch nicht 
auf . 

Obwohl der Grund des Erhaltens der verbesserten Folie-an- 
Fleisch- Adhasion bei den Folien der Beispiele 1 bis 3 nicht 
vollstandig bekannt ist, wird angenommen, dass die Folie-an- 
Fleisch-Adhasion nicht nur durch die Polymermikrostruktur und 
physikalischen Eigenschaf ten wie Vicat-Erweichungspunkt und 
Schmelzpunkt beeinflusst werden kann, sondem unter anderen 
Faktoren auch durch andere Parameter, wie den Orientierungsgrad, 
Bestrahlungsgrad, warmeschrumpfbarkeitsgrad, Garungsbedingungen 
(Zeitdauer, Ten^jeratur und Umgebung) und Kristallisierbarkeit . 

Der Vicat-Erweichungspunkt von NUCREL ARX 84-2 Ethylen/ 
Acrylsaure -Copolymer (207«F) war hoher als bei Ethylen/Aciyl- 
saure-Copolymeren des Standes der Technik, z. PRIMACOR® 1321 
Ethylen/Acrylsaure-Copolymer, das etwa 6,5 % Acrylsauremonomer- 
einheiten umfasste. Das NUCREL ARX 84-2 Ethylen/Acrylsaure-Co- 
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polymer (Dichte 0.935 g/cm') ist starker kristallin als PRIMACX)R 
3121 Ethylen/Acrylsaure- Copolymer (Dichte 0,935 g/cm') . Trotz des 
hoheren Vicaf-Erweichungspxinkts des NUCREL® ARX 84-2 und dessen 
hoherer Kristallinitat stellte sich die Orientierbarkeit des 
NUCREL ARX 84-2 Ethylen/Acrylsaure -Copolymers jedoch als akzep- 
tabel heraus. Dies ist unerwartet, weil das Polymer erwartungs- 
gemaS schwieriger zu orientieren ist, je kristalliner das Poly- 
mer und je hoher der Vicat-Erweichungspunkt ist. 

Obwohl die vorliegende Erfindung unter Bezugnahme auf spe- 
zielle Mittel, Materialien und Ausfuhrungsformen beschrieben 
worden ist, sei darauf hingewiesen, dass die Erfindung nicht auf 
offenbarte Einzelheiten begrenzt ist und sich auf alle gleich- 
wertigen Formen innerhalb des Bereichs der Ansprtiche erstreckt. 
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EP 97 931 378.0 
(0 915 660) 

Patentanspruche ! 

1. Verpacktes Prodiikt, das eine urn ein gegartes Fleischprodukt 
angeordnete Folie umfasst, wobei das gegarte Fleischprodukt 
an einer Fleischkontaktoberf lache der Folie haf tet und die 
Fleischkontaktoberflache der Folie Olef in/Acrylsaure-Copo- 
lymer mit einem Vicat-Erweichungspxmkt in «F von mindestens 



232 - 5,0 (% Acrylsauremonomergehalt) 

umfasst. 

2. Verpacktes Produkt nach Anspruch 1, bei dem das Olefin 
Ethylen umfasst und das gegarte Fleischprodukt Wurstchen, 
Bologneser Wurst, Mortadella, Braunschweiger Wurst Oder 
Schinken vtmfasst. 

3. Verpacktes Produkt nach Ansparuch 2, bei dem das Ethylen/ 
Acrylsaurecopolymer einen Vicat-Erweichiongspunkt in »F von 
mindestens 

232 - 3,5 (% Acrylsauremonomergehalt) 

hat und das Ethylen/Acrylsaurecopolymer Acrylsaxiremonomer 
in einer Menge von etwa 5 bis 15 % umfasst, bezogen auf das 
Gewicht des Copolymers . 

4. Verpacktes Produkt nach Anspruch 1, 2 oder 3, bei dem die 
Folie eine Mehrschichtfolie ist \ind das Olefin/AcrylsSure- 
Copolymer in einer erst en Folienschicht vorhanden ist, und 
wobei die Mehrschichtenfolie f emer eine zweite Schicht um- 
fasst, die mindestens ein Polymer ausgewahlt aus Polyole- 
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fin, Polystyrol, Polyamid, Polyester, polymerisiertem Ethy- 
len/Vinylalkohol, Polyvinylidenchlorid, Polyether, Polyure- 
than, Polycarbonat und starkehaltigem Polymer umfasst. 

Verpacktes Prodxikt nach Anspruch 4, bei dem die Folie fer- 
ner eine dritte Schicht zwischen der ersten Schicht und der 
zweiten Schicht umfasst, wobei die dritte Schicht als Oj- 
Sperrschicht dient und mindestens ein Polymer ausgewahlt 
aus polymerisiertem Ethylen/Vinylalkohol- Copolymer, Polyvi- 
nylidenchlorid, Polyamid, Polyalkylencarbonat und Polyester 
umfasst . 

Verpacktes Produkt nach Anspruch 4, bei dem 
die zweite Schicht ein Polyamid umfasst; und 
die Folie femer eine Kemschicht als dritte Schicht zwi- 
schen der ersten und der zweiten Schicht umfasst, die min- 
destens eines aus Ethylen/Vinylalkohol -Copolymer und Ethy- 
len/a-Olefin-Copolymer umfasst. 

Verpacktes Produkt nach Anspruch 6, bei dem die Folie fer- 
ner \imfasst: 

eine vierte Schicht zwischen der ersten Schicht und der 
dritten Schicht, wobei die vierte Schicht mindestens ein 
Polymer ausgewahlt aus Polyolefin, Polystyrol, Polyamid, 
Polyester, polymerisiertem Ethylen/Vinylalkohol, Polyviny- 
lidenchlorid, Polyether, Polyurethan, Polycarbonat und 
starkehaltigem Polymer umfasst; 

eine fCinfte Schicht zwischen der ersten Schicht und der 
vierten Schicht, wobei die fflnfte Schicht als Verbindungs- 
schicht dient xmd anhydridgepfropf tes Polyolefin umfasst; 
gegebenenfalls eine sechste Schicht, die eine auSere Fo- 
lienschicht ist \md Polyamid umfasst, \md eine siebte 
Schicht, die als Verbindungsschicht dient und sich zwischen 
der zweiten Schicht und der sechsten Schicht befindet; und 
gegebenenfalls eine achte Schicht zwischen der sechsten 
Schicht \md der siebten Schicht, wobei die achte Schicht 
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Polyamid umfasst; iind eine Kemschicht als neunte Schicht, 
die zwischen der ersten Schicht und der funf ten Schicht an- 
geordnet ist iind mindestens ein Polymer ausgewahlt aus 
Ethylen/a-Olefin-Copolymer, Propylen/a-Olef in-Copolymer, 
Buten/a-Olef in- Copolymer, Ethylen/ungesattigter Ester- Copo- 
lymer und Ethylen/ungesattigte Saure- Copolymer umfasst. 

Verpacktes Produkt nach Anspruch 5, bei dem 
die zweite Schicht mindestens ein Polymer ausgewahlt aus 
Ethylen/a-Olefin-Copolymer, Propylen/a-Olef in- Copolymer, 
Buten/a-Olefin-Copolymer, Ethylen/ungesSttigter Ester-Copo- 
lymer und Ethylen/ungesattigte Saure -Copolymer umfasst. 

Verpacktes Prodiikt nach Anspruch 8, bei dem die Folie fer- 
ner eine vierte Schicht zwischen der zweiten Schicht und 
der dritten Schicht umfasst, wobei die vierte Schicht als 
Verbindxmgs schicht dient und mindestens ein Polymer ausge- 
wShlt aus modifiziertem Ethylen/or-Olef in- Copolymer, modifi- 
ziertem Ethylen/ungesattigter Ester- Copolymer, modifizier- 
tem Ethylen/ungesattigte Saure -Copolymer, Polys tyrol und 
Polyurethan xanfasst; und 

gegebenenfalls eine funfte Schicht zwischen der ersten 
Schicht und der dritten Schicht umfasst, wobei die funfte 
Schicht mindestens ein Polymer ausgewahlt aus Polyolefin, 
Polyamid, Polyester und Polyurethan umfasst; und 
eine sechste Schicht zwischen der dritten Schicht und der 
funf ten Schicht umfasst, wobei die sechste Schicht als Ver- 
bindungsschicht dient \md mindestens ein Polymer ausgewahlt 
aus modifiziertem Ethylen/a-Olef in- Copolymer, modifiziertem 
Ethylen/ungesattigter Ester -Copolymer, modifiziertem Ethy- 
len/xingesattigte Sa\ire- Copolymer, Polystyrol und Polyure- 
than umfasst. 

Verpacktes Produkt nach Anspruch 9, bei dem die funfte 
Schicht mindestens ein Polymer ausgewahlt aus Ethylen/o?- 
Olefin-Copolymer, Propylen/a-oief in-Copolymer, Buten/a-Ole- 




fin-Copolymer, Ethylen/ungesattigter Ester- Copolymer und 
Ethylen/ungesattigte Saure- Copolymer umfasst. 

Verpacktes Produkt nach Anspruch 9 oder 10, bei dem die 
Folie femer umfasst: 

eine siebte Schicht, die mindestens ein Polymer ausgewahlt 
aus Ethylen/of-Olefin-Copolymer, Propylen/a-Olefin-Copoly- 
mer, Buten/a-Olef in-Copolymer, Ethylen/imgesattigter Ester- 
Copolymer xmd Ethylen/imgesattigte Saiire- Copolymer umfasst; 
und 

eine achte Schicht, die mindestens ein Polymer ausgewahlt 
aus Polyamid, Polyester und thermoplastischem Elastomer xim- 
f asst . 

Verpacktes Produkt nach Anspruch 11, bei dem die achte 
Schicht mindestens ein Polyamid ausgewahlt aus Polyamid 6, 
Polyamid 11, Polyamid 12, Polyamid 66, Polyamid 69, Poly- 
amid 610, Polyamid 612, Polyamid 61, Polyamid 6T, MXD6 und 
Copolymeren derselben tanfasst. 

Verpacktes Produkt nach Anspruch 12, bei dem die achte 
Schicht Polyamid 6 umfasst. 

Verpacktes Produkt nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
bei dem die Fleischkontaktoberf lache der Folie coronabehan- 
delt ist. 

Verpacktes Prodxokt nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
bei dem die Pleischkontaktschicht an sich selbst gesiegelt 
ist, Oder die Folie mehrschichtig ist und die Pleischkon- 
taktschicht an eine zweite Schicht der Folie gesiegelt ist. 

Verpacktes Produkt nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
bei dem die Folie biaxial orientiert ist. 
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verpacktes Produkt nach Anspruch 16, bei dem die Polie eine 
freie Schrumpfung in Maschinenrichtung von mindestens 10 % 
bei einer Tempera tur von 850C (lasop) und eine freie 
Schrumpfung in Querrichtung von mindestens 10 % bei einer 
Temperatur von 85«C (185°F) aufweist. 

Verpacktes Produkt nach Anspruch 16 oder 17, bei dem die 
Polie mindestens teilweise vemetzt ist. 

Verpacktes Produkt nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
bei dem die erste Schicht f emer Antioxidans umf asst . 

Verfahren, umf as send: 

(A) Verpacken eines Pleischprodukts in einer Verpackung, 
indem das Fleischprodiokt von einer Polie umgeben wird, 
wobei die Pleischkontaktoberf ISche der Polie ein Ole- 
fin/Acrylsaurecopolymer mit einem Vicat-Erweich\mgs- 
piankt in op von mindestens: 



232 - 5,0 (% Acrylsauremonoraergehalt) 
hat; 

(B) Garen des Fleischprodxikts in der Polie, so dass die 
Fleischkontaktoberf lache der Polie an dem Pleischpro- 
dukt haftet. 



Verfahren nach Anspruch 20, bei dem das verpackte Produkt 
wie in einem der Ansprfiche 2 bis 19 definiert ist. 

Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, bei dem die Polie eine 
Mehrschichtfolie ist und das Olefin/AcrylsSure- Copolymer in 
einer ersten Polienschicht vorhanden ist, die mindestens 10 
Gew.% des gesamten Gewichts der Mehrschichtfolie ausmacht. 

Verfahren nach Anspruch 22, bei dem das Olef in/Acrylsaure- 
Copolymer Ethylen/Acrylsaure- Copolymer umf asst, das weniger 
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als 10 % Acrylsauremonomer umfasst, und bei dem eine tiofiere 
Oberflache des gegarten Fleischprodiikts einer Temperatur 
von mindestens 71°C (160°F) fur mindestens 30 Minuten aus- 
gesetzt worden ist. 
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